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Forord

Grattis till ditt val av ett system fran Branson Ultrasonics!

Systemet i serien 2000 fran Branson ar en anladggning som fogar samman plastdelar med hjalp
av ultraljudsenergi. Det ar en produkt av den senaste generationen vars avancerade teknik har
utvecklats for att mota ett brett spektrum av kundbehov. Den har handboken tillhér systemets
dokumentation och bér férvaras vid maskinen.

Stort tack for att du har valt Branson!

Inledning

Den har handboken ar uppdelad i flera kapitel och underkapitel. Har hittar du all nédvandig infor-
mation for att sakert hantera, installera, stalla in, programmera, anvanda och underhalla den har
produkten. Anvand innehallsférteckningen eller indexet for att hitta den dnskade informationen.
Om du behdover ytterligare stéd eller information ska du vanda dig till din lokala Branson-aterfor-
saljare (kontaktinformation hittar du i avsnitt 1.3: "Kontakt med Branson pa sida 1-8).
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2000IW+ Kompakt-svetssystem Kapitel 1: Arbetssékerhet och kundtjanst

Driftsinstruktion

Séakerhetskrav och varningar

Kapitel 1:

Arbetssakerhet och kundtjanst

1.1 Sékerhetskrav och varningar - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - oo oo 1-1
1.11 Symboler som anvands i den har handboken - - - - - - = - = - = - - - - - - - 1-2
1.1.2 Symboler pa produkten- - - - = - - - - - - - - 4o oo o ahaa e e 1-3
1.2 Allmédnna forsiktighetsatgarder- - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - 1-4
1.21 Avsedd anvandning - - - - - - - - - - - - - - - - - - - m - e e e - 1-5
1.2.2 Sakerhetsatgarder och -anordningar - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - 1-5
1.2.3 UtsIBpp - - = = = = = = = = = s s e m e e e - e s e e e e e e - - 1-5
1.24 Anpassa arbetsplatsen - - - - - - = = - - - - - - - h o om0 o hamm - 1-5
1.2.5 Overensstammelse med standarder - - - - - - = = = = = - - - - - - - - - - 1-5
1.3 Kontakt med Branson- - - - - - - - - - - - - - - - - oo oo mnmm - 1-8
1.3.1 Foére du kontaktar Bransons kundtjgnst - - - - - - - = - = = - - - - - - - - - - 1-8
1.3.2 Returnering av maskiner for reparation - - - - - - - = - - - - - - - - - - - - - 1-9
1.3.3 Forpackning och férsdndelse av maskinen - - - - - = - = = - - - - - - - - - - 1-9
1.34 Bestallning avreservdelar - - - - = - = = = = - - - - - - - - oo oo - - 1-10

1.1 Sakerhetskrav och varningar

| det har kapitlet forklaras de olika symbolerna och bilderna med sakerhetsanvisningar som finns
i handboken och pa maskinen. Dessutom finns har ytterligare sakerhetsinformation for
ultraljudssvetsningen. | det ar kapitlet berattas aven hur du kommer i kontakt med Branson for att

fa hjalp och rad.
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Kapitel 1: Arbetssékerhet och kundtjanst

Séakerhetskrav och varningar BRANSON

1.1.1 Symboler som anvands i den har handboken

Tre symboler som anvands i den har handboken kraver sarskild uppmarksambhet:

OBS!

En s&dan hanvisning innehaller viktig information. Anvandaren informeras inte om mdjliga
skaderisker utan att icke beaktande kan innebara ytterligare arbete eller andringar.

SE UPP

Den har varningsskylten informerar om en farlig situation som, om den inte beaktas, kan
orsaka latta eller medelsvara skador. Anvandaren kan med den har symbolen géras upp-
marksam pa osakra processer och villkor som kan leda till maskinskador.

VARNING

En sadan varning syftar till en farlig situation eller process som kan leda till svara eller dodliga
skador.
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2000IW+ Kompakt-svetssystem Kapitel 1: Arbetssékerhet och kundtjanst
Driftsinstruktion Sékerhetskrav och varningar

1.1.2 Symboler pa produkten

Vanliga varningssymboler informerar anvandaren om viktiga eller farliga handelser. Pa kompakt-
svetssystemet 2000IW+ finns féljande symboler:

Bild 1.1 Sakerhetsdekal pa svetssystemet 2000 W+

A CAUTION

EOD

EMERGENCY STOP MWARNING
AWARNING

Keep hands
away from
MOVING hom

W

TWIST TO RESET

1030301 REV. 00 1-3



Kapitel 1: Arbetssékerhet och kundtjanst

Allmanna forsiktighetsatgarder BRANSON

1.2 Allmanna forsiktighetsatgarder

Genomfor féljande forsiktighetsatgarder fore du servar generatorn eller staller in DIL-
omkopplaren:

Forsdkra dig om att strombrytaren ar avstangd fére du gor nagra elektriska anslutningar.
For att undvika farliga elstétar far generatorn endast anslutas till en jordad spanningskalla.

Generatorerna star under hdgspanning. Vidta foljande forsiktighetsatgarder fore du arbetar med gene-
ratormodulen:

+ Stang av generatorn
» Dra ut huvudkontakten
» Vanta minst tva minuter tills kondensatorerna har tomts
Det finns hdégspanning i generatorn. Anvand inte maskinen nar skydden ar borttagna.

Ledningarna i ultraljudsgeneratorn star under hégspanning. Gemensamma jordningspunkter ar jordade
via kopplingskretsar, inte via héljesjordningen. For att testa den har modulen ska du darfér bara anvanda
en ojordad, batteridriven multimeter. Andra testapparater kan orsaka elstotar.

Sakerstall att generatorn ar skiljd fran stromnatet fore du staller in en DIL-omkopplare.

Hall aldrig dina hander under sonotroden. Kraften (trycket) som riktas nerat och ultraljudsvibrationerna
kan orsaka svara skador.

Lat inte svetssystemet ga igenom en cykel om konvertorerna inte ar anslutna.

Undvik situationer dar fingrar kan klammas fast mellan sonotroden och upptagningen om du anvander
stdrre sonotroder.

Tank pa att svetssystemet ar "vasst" nar tryckvisningen pa det framre mandverfaltet visar tryck.

VARNING

Vid normal driftslast har det métts upp till 102 dB ljudtryck. Anvand tillrackligt kraftiga hérsels-
kydd for att undvika en mojlig horselférlust.

o OBS!

Ljudnivan och frekvensen som férekommer under ultraljudsarbetet beror pa (a) typen av
anvandning, (b) storlek, form och sammanséattning hos materialet som bearbetas, (c) form
och material pa upptagningsverktyget, (d) installningsparametrarna och (e) verktygstypen.
Vissa delar kan vibrera med en hérbart hégre frekvens under processen. Vissa eller alla
dessa faktorer kan ge ett ljudtryck pa upp till 102 dB. | sadana fall maste operatoren utrustas
med motsvarande personlig skyddsutrustning. Se 29 CFR (Code of Federal Regulations)
1910.95, Bullerniva pa arbetsplats. | alla andra lander (utom USA) maste de lokala féreskrif-
terna hallas.
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2000IW+ Kompakt-svetssystem Kapitel 1: Arbetssékerhet och kundtjanst
Driftsinstruktion Allmanna forsiktighetsatgarder

1.2.1 Avsedd anvandning

Kompakt-svetssystemen i serie 2000 innehaller alla komponenter i en ultraljudssvetsanlaggning.
De har tagits fram for ett brett spektrum av svetsnings- och bearbetningsmetoder.

1.2.2 Sakerhetsatgarder och -anordningar

Kompakt-svetssystemen i serie 2000 innehaller programstyrda elektroniska
sakerhetsanordningar som ska forhindra att anlaggningen utgor en risk for anvandaren. Start-
samt NODSTOPP-brytarna ar gjorda sa att en odnskad start forhindras.

1.2.3 Utslapp

Vid bearbetningen kan olika plaster frige giftiga gaser eller andra utslapp som kan vara
halsofarliga for anvandaren. Vid bearbetningen av sadana material kravs det att arbetsplatsens
ventilation ar tillrackligt god. Fraga din leverantdér om de sakerhetsatgarder som rekommenderas
vid bearbetningen av deras material.

SE UPP

Bearbetningen av ett flertal &mnen, t.ex. PVC, kan innebara halsorisker fér operatéren och/
eller korrosion/skador pa maskinen. Se till att ventilationen ar god och f6lj sakerhetsatgar-
derna.

1.2.4 Anpassa arbetsplatsen

Arbetsskyddsatgarder for driften av ultraljudssvetssystemet finns i Kapitel 4: Installation och
installning.

1.2.5 Overensstammelse med standarder

Kompaktsvetssystemen Branson 2000 ar konstruerade sa att de uppfyller kraven i féljande
foreskrifter och direktiv:

* ANSI Z535.1 Safety Color Code

* ANSI Z535.3 Criteria for Safety Symbols

* ANSI Z535.4 Product Safety Signs and Labels

» DIN EN ISO 12100-1, -2: Maskinsakerhet — Grundlaggande begrepp, allmanna konstruktionsprinciper
+ EN 14121-1 Maskinsakerhet — Riskbedémning — Del 1: Riktlinjer

» BS EN ISO 13849-1 Maskinsakerhet — Sakerhetsrelaterade delar av styrsystem

» EN 55011 Hogfrekvensutrustningar for industriellt, vetenskapligt och medicinskt bruk (ISM-utrustning) -
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Kapitel 1: Arbetssékerhet och kundtjanst

Allmanna forsiktighetsatgarder BRANSON

Elektromagnetiska stérningar - Gransvarden och matmetoder

+ EN 60204-1 Maskinsakerhet - Maskiners elutrustning

» EN 60529 Kapslingsklasser for elektrisk materiel

+ EN 60664-1 Isolationsniva for elektriska anlaggningsdelar och utrustningar i lagspanningssystem

+ EN 61000-6-2 Elektromagnetisk kompatibilitet (EMC) — Generella fordringar — Immunitet hos utrustning
i industrimiljo

+ EN 61310-2 Maskinsakerhet - Principer for indikering, méarkning och mandévrering

» NFPA 70 National Electric Code Article 670 Industrial Machinery

* NFPA 79 Electrical Standard for Industrial Machinery

* 29 CFR 1910.212 OSHA General Requirements For All Machines

* 47 CFR Part 18 Federal Communications Commission
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2000IW+ Kompakt-svetssystem Kapitel 1: Arbetssékerhet och kundtjanst
Driftsinstruktion Allmanna forsiktighetsatgarder

Bild 1.2 CE-markning

BRANSON b et

EG-Konformitétserklarung
EC-Decfaration of Conformity

geman Maschinenrichtlinie 2006/42/EG Anhang |l1A

according to Machinery — Directive 2006/42/EC appendix lIA

Wir BRANSON ULTRASCHALL

We Niederlassung der EMERSON Technologies GmbH & Co. OHG
WaldstraRe 53-55
D-63128 Dietzenbach

erklaren in alleiniger Verantwortung, dass das Ultraschall Schweilsystem

declare under our sole responsibility, that the Ultrasonic Welding System

Madel 20001W+

Model

Typ

Type

Maschinen-Nummer

Machine number

auf das sich diese Erklarung bezieht, mit der / den folgenden Norm(en) (bereinstimmt.
to which this declaration relates is in conformity with the following standards

DIN EN 1SO 12100-1:2003/A1:2009, DIN EN ISO 12100-2:2003/A1:2009, DIN EN IS0 14121:2007, DIN EN
60204-1:2006/A1:2009, DIN EN 13849-1:2008, DIN EN 61310-1:2009, DIN EN 61310-2:2008, DIN EN
60529-1:2000, DIN EN 60664-1:2007, DIN EN 574:1996/A1:2008, DIN EN 1S013850:2008, DIN EN 55011:2007,
DIN EN 61000-6-2:2005

Das bezeichnete Produkt entspricht den folgenden européischen Richtlinien:
The described product is in conformity with the folfowing European Directives:

20086/42/EG, EG Maschinenrichtlinie,
2006/42/EG, EC Machinery Directive,

2004/108/EG, EMV-Richtlinie,
2004/108/EC, EMC Directive,

Die Schutzziele der Niederspannungsrichtlinie 2006/95/EG, wurden geman Anhang |, Nr. 1.5.1
der Maschinenrichtlinie 2006/42/EG eingehalten

The safety objectives set out in the Low Voltage Directive 2006/95/EC were kept in accordance Annex 1 No. 1.5.1
of the Machinery Directive 2006/42/EC

Dokumentationsbevollméachtigter:
Documentation commissioner:

Name: Klaus Steinert
Name: Kiaus Steinert

Adresse : Waldstralke 53-55 / D-63128 Dietzenbach
Address: WaldstraBe 53-55 / D-63128 Dietzenbach

& Y
Dietzenbach, 26.01.12 Vol fi—"

Ort, Datum Christoph Manger
Place, Date Dipl. Ing.
Product Manager Ultrasonic Europe

F104 —17.01,2012
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Kapitel 1: Arbetssékerhet och kundtjanst

Kontakt med Branson BRANSON

1.3 Kontakt med Branson

Branson finns har for att hjalpa dig. Ditt arbete ar viktigt for oss och vi vill hjalpa dig att anvanda
dina maskiner pa basta majliga satt. For att fa hjalp av Branson ska du ring féljande telefonnum-
mer eller kontakta nasta filial.

Kundtjanst i Dietzenbach, Tyskland: +49 6074 497-784

Central i Dietzenbach, Tyskland: +49 6074 497-0

1.3.1 Fore du kontaktar Bransons kundtjanst

Den har handboken innehaller information for att atgarda stérningar samt I6sa andra problem som
kan upptrada hos maskinerna (se Kapitel 7). Skulle du anda behdva mer stod hjalper Bransons
kundtjanst dig garna. Foér att forenkla felorsaken ber vi dig anvanda féljande frageformular. Det
innehaller vanliga fragor som du kan fa nar du kontaktar kundtjansten.

Ha féljande information till hands nar du ringer kundtjansten:

Ao nh =

© N oo

10.
11.

Ditt féretags namn och plats.
Ditt telefonnummer.
Ha handboken till hands. For felsdkning ska du lasa Kapitel 7.

Notera din maskins version och serienummer (pa maskinens graa typskylt). Information om
sonotroden (delnummer, forstarkning, o.s.v.) eller andra verktyg kan vara ingraverad pa maski-
nerna. System baserade pa mjukvara eller fast programvara har ett BIOS- eller mjukvaruversions-
nummer som kan komma att behdvas.

Vilket verktyg (sonotrod) och vilken booster anvands?
Vilka installningsparametrar och lagen ar installda?
Ar din maskin en del av ett automatiserat system? Om ja, varifran kommer "startsignalen”?

Beskriv problemet sa utforligt som majligt. Exempel: Férekommer problemet tidvis? Hur ofta fére-
kommer det? Hur lange fran att du har satt pa anlaggningen dréjer det tills problemet uppstar?
Visas ett felmeddelande? Om ja, ska du notera felnumret eller beteckningen.

Beskriv atgarderna som du redan har utfort.
Vilken anvandning rér det sig om och vilka material bearbetas?

Ha en lista med de underhalls- och reservdelar (svetsspetsar, sonotroder o0.s.v.) som du har tillgang
till redo.
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2000IW+ Kompakt-svetssystem Kapitel 1: Arbetssékerhet och kundtjanst
Driftsinstruktion Kontakt med Branson

12.  Anmarknin-
gar:

1.3.2 Returnering av maskiner for reparation

Om du skickar en maskin pa reparation ska du kontakta kundtjansten och Iamna sa mycket infor-
mation som majligt for att underlagga felsdkningen.

Var kundtjanstmedarbetare informerar dig om returneringspolicyn och -anvisningar.

o OBS!

Fore du skickar tillbaka en maskin till Branson maste du forst fa ett returneringsnummer fran
en Branson-aterforsaljare. Annars kan inskickningen férsenas eller avbgjas.

1.3.3 Forpackning och forsandelse av maskinen

1. Forpacka systemet noggrant i originalférpackningen for att undvika transportskador.

2. Satt fast returneringsnumret val synligt pa utsidan av alla kartonger som ska skickas. Fyll i ett for-
sandelseformular tillsammans med skalet for returneringen.

3. Upprétta en lista med alla komponenter i kartongen. BEHALL DIN HANDBOK.
4. Var god skicka maskinen utifran anvisningarna fran kundtjanstmedarbetaren.
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Kapitel 1: Arbetssékerhet och kundtjanst

Kontakt med Branson BRANSON

1.3.4 Bestallning av reservdelar

Du nar Bransons reservdelsforsaljning via kundtjansten pa féljande telefonnummer:

| Kapitel 7 den har handboken finns det en dellista med beskrivningar och EDP-reservdelsnum-
mer. Om du behdéver reservdelar ska du ange féljande information till din aterforsaljare:

» Bestallningsnummer

* Leveransadress

» Fakturaadress

» Leveransinformation (flygfrakt, lastbil, etc)

+ Sarskilda anvisningar (t. ex. "Vanta pa flygplatsen for fler instruktioner"). Kontrollera att det
finns ett namn och ett telefonnummer

« Kontaktinformation
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2000IW+ Kompakt-svetssystem Kapitel 2: Svetssystem 20001W+
Driftsinstruktion

Kapitel 2: Svetssystem 2000IW+
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Kapitel 2: Svetssystem 20001W+
Beskrivna modeller

BRANSON

2.1 Beskrivna modeller

Den har handboken innehaller anvisningar som ror installation, installning och drift av kompakt-
svetssystemet i serien 2000IW+ med en utgangseffekt pa 1100 eller 2200 Watt. Den ar produkten

ar CE-certifierad.

2.2 Modelloversikt

MM

1l

LSIEIRk

Bild 2.1 Kompakt-svetssystem 2000IW+

Vid kompakt-svetssystemen i serien 20001W+ handlar
det om plastfogningssystem med ultraljud. Det ar till for
att svetsa plastdelar genom nitning, insattning,
flansningen och atskiljning av ingo6t.

De har svetssystemen ar oberoende, fristdende
maskiner och gjorda for att anvandas vertikalt. De kan
fas i tva effektsteg: 1100 och 2200 Watt.

*For manuell drift kan svetssystemet utrustas med en fot.

Det har tva bollformade handbrytare och en NODSTOPP-
brytare.

En typisk installning arbetar med en standardmassig
pelare pa 40-tum. Det finns aven langer pa 4, 5 och 6
fot tillgangliga.

o OBS!

Pelare som inte har standardlangden bor installeras pa fabriken.
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2000IW+ Kompakt-svetssystem Kapitel 2: Svetssystem 20001W+
Driftsinstruktion Modelloversikt

| huset finns slade och glidsystem, pneumatik, generator och styrenhet. Styrenheten bestar av en
manoverpulpet samt tangentbord och bildskarm.

En linjargivare ger detaljerade information om svetsdjupet.

2.2.1 Slad- och glidsystem

Sladen drivs av en dubbelverkande pneumatikcylinder och ar monterad pa en valslagrad
linjarslade. Sladmekaniken vilar pa atta uppsattningar férspanda, permanentsmorda lager. De ser
till att sonotroden riktas konsekvent och exakt, att linjarrorelserna ar mjuka samt att driften ar
tillforlitlig under lang tid.

2.2.2 Pneumatik

Pneumatiken bestar av en magnetventil, en pneumatikcylinder och ett tryckreglage med
lufttrycksmatare. Sonotrodens sankningshastighet stalls in med hjalp av reglaget for
sankningshastigheten pa svetssystemets framre mandverfalt. Okningshastigheten ar oférandrad.

Under upp- och nerrérelserna leds en del av magnetventilens franluft som kalluft genom sladen
till konvertern.

2.2.3 Generatormodul

Ultraljudsgeneratormodulen omvandlar konventionell natspanning med 50/60 Hz till
ultraljudsenergi med resonansfrekvensen hos konverter-booster-sonotrod-enheten.
Styrenhetsmodulen sorjer for maximal palitlighet genom att den stéanger av ultraljudsenergin vid
daliga driftsvillkor. Darigenom skyddas bade generatormodulen samt aven de andra delarna i
svetssystemet. Dessutom féljer och kompenserar styrenheten svangningar for att vid behov
initiera andringar i sonotrodfrekvensen. Andringarna kan bero pa héjd temperatur, slitage pa
sonotrodens kontaktyta eller materialansamlingar pa sonotroden.

2.2.4 Systemstyrkort

Styrenhetsmodulen bestar av ett styrkort och en plats med tangentbord och bildskarm. Den styr
generatormodulen och de pneumatiska funktionerna i svetssystemet. Platsen med tangentbord
och bildskarm gor det majligt fér anvandaren att &ndra parametrar pa bildskarmen och brytarna
pa det framre mandverfaltet.

2.2.5 Linjargivare

Linjargivaren ar ett sensorsystem som foljer sladens rorelser. Matsystemets upplosning ar
0,0001 in/0,0025 mm.
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Kapitel 2: Svetssystem 20001W+

Modelldversikt BRANSON

o OBS!

Linjargivarens utlasningsdata avviker (beroende pa den 6vre granslagesbrytarens install-
ning) inte mer &n 1/4 in/6 mm av sladens tillryggalagda vag. Vagen forblir konstant fran cykel
till cykel.

Informationen fran linjargivaren anvands pa foljande satt:

* FOor att bestdmma sladens vinkellage vid varje punkt i en svetscykel.

» For att bestdmma svetsningen via den absoluta vagen. Detta ar den totala vdgen som sladen
tillryggalagger fran den 6vre andpositionen (ULS/6vre granslagesbrytare) till en forinstalld nedre
andposition.

* FOor att bestdmma svetsningen via svetsdjupet. Detta ar den totala vagen som sladen tillrygga-
lagger fran utlésningsbrytaren (TRS) till en férinstalld nedre dndposition.

2.2.6 Ovre grianslagesbrytare (ULS)

Den optiska 6vre granslagesbrytaren [Upper Limit Switch, ULS] informerar styrenhetens
styrkretsar nar sladen star pa den 6versta punkten i sitt lyft och att svetssystemet ar redo for en
ny svetscykel.

Styrenheten anvander ULS-signalen vid olika styrningsfunktioner. Exempel:

» Styrning av materialframmatning; | automatiserade system kan redosignalen fran styrenheten
(efter aktivering av den Ovre granslagesbrytaren) anvandas av externa maskiner sa att det inte
foljer nagon rorelse av materialtiliférseln (langdmatning) tills sonotroden har korts tillbaka helt.

» Elektronisk forutlésning: Styrenheten kan aktivera ultraljudet med ULS-signalen fére sonotroden
berdr arbetsstycket. Man anvander forutlésningen vid sonotroder som &r stora eller svaratkom-
liga samt fér andra anvandningar.

2.2.7 Anvandar-l/U-stickkontakt

Externa mandverelement och maskiner (signaler for LARM, SVETSNING TILL och EXTERN
RESET) kan anslutas via ett +24-V-DC-granssnitt pa svetssystemets baksida. Dessutom star en
REDO-signal [READY] till forfogande bade som +24-V-DC och utgang via en potentialfri kontakt.
Med det har granssnittet gar det att kommuniceras utvalda stérningar eller svetsfel till utanfér
svetssystemet for dvervakningscykler samt for att sortera ut missténkta arbetsstycken.
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2.2.8 Dynamisk utléosning och kontinuerligt tryck

Manga svetsprocesser kraver ett bestamt tryck pa arbetsstycket fore ultraljudsenergin utléses.
For att na det har svetssystemet en dynamisk utldésning (trigger) som sitter mellan
pneumatikcylindern och sladen. Den dynamiska utlésningen utldser ultraljudsenergin nar en
forinstalld kraft har paverkat arbetsstycket. Genom det dynamiska, kontinuerliga trycket utdévas
alltid samma kraft pa arbetsstycket nar det sjunker samman p.g.a. svetsningen. Det har systemet
hjalper till att na en jamn svetskvalitet.

Utldsningstryckets kalibrerade styrning sitter pa det framre mandverfaltet och gor det mojligt for
dig att skriva av och duplicera den dynamiska utldsningskraften.

2.3 Kompatibilitet med Branson-produkter

Kompakt-svetssystemen i serien 20001W+ ar kompatibla for drift pa en standardfot. Fér bada
effektstegen (1100 och 2200 Watt) anvands en CJ20-konverter.

2.4 Funktioner

Kompakt-svetssystemet i serien 2000IW+ kan ultraljudssvetsa, satta in, nita, punktsvetsa, flansa,
ta bort ing6t och arbeta i kontinuerlig ultraljudsdrift. De ar konstruerade for helautomatisk,
delautomatisk och/eller manuell drift. Foljande lista beskriver styrningsfunktionerna hos
svetssystemet.

Efterimpuls: Den har funktionen gor det majligt for dig att, nar en ultraljudsoverféringen borjar
efter svets- och héllfasen, sékert lossa ett arbetsstycke fran sonotroden.

Larm, process: Det har vardet stalls in for kvalitetsdvervakning av arbetsstyckena.

Autotuning [autom. frekvenssokning]: Sakerstaller att svetssystemet arbetar med optimal
effektivitet.

Cykelavbrott: Detta ar villkor som operatdren stéller in for att avbryta cykeln. De har villkoren kan
anvandas som sakerhetsgransvarden for att minimera nétning och slitage pa system och verktyg.

Sankningshastighet: Staller in hastigheten med vilken sonotroden narmar sig arbetsstycket.

Engelska (USCS)/metriska enheter: Med den har funktionen gar det att stdlla in svetssystemet
efter de mattenheter som anvands lokalt.

Bildskdrm "Sonotrod ner": Nar sonotroden sanks visas den absoluta vagen digitalt sa att de
korrekta vardena for installningen kan férmedlas.

Lage "Sonotrod nerat": En manuell process for att verifiera installningen och kalibrera systemet.

Gransvarden: En klass larm som anvandaren kan definiera. Du far meddelande om ett
arbetsstycke inte uppfyller de kvalitetskriterier du satt upp.

Minne: Nar minnet &r paslaget startas svetsparametrarna i slutet av cykeln.
Membrantangentbord: Ar mycket tillférlitligt och okansligt mot damm och olja.
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Funktioner BRANSON

Forutlosning [Pretrigger]: Med den har funktionen kan du satta pa ultraljudet fore det far kontakt
med arbetsstycket for att hoja effekten.

Rampstart: Generatormodul och sonotrod startas gradvist for att minska en elektriska och
mekaniska belastningen pa systemet.

Overvakning av sikerhetssystemet: Sakerhetssystemet i svetssystemet kontrollerar hela tiden
att de sakerhetsrelevanta systemdelarna fungerar korrekt. Registrerar systemet ett felvillkor
avbryter det driften och systemet vaxlar till ett sakert lage. Larm fran sakerhetssystemet visas
genom att natkontrollamporna blinkar.

Soka: Sakerstaller driften vid resonansen, minimerar konfigureringsfel och drifter
resonansenheten vid lagre amplitud (ca. 5 %). Dessutom férmedlas och sparas
resonansfrekvensen.

Startdiagnos: Under starten kontrollerar styrningen de viktigaste systemdelarna.

Sokningsperiod: Om den ar paslagen sa genomférs en sékning for att uppdatera sonotrodens
resonansfrekvens en gang i minuten och resultatet sparas i minnet. Detta ar sarskilt anvandbart
om sonotrodens temperatur och darmed resonansfrekvens andras under svetsforloppet.
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Styrreglage pa det framre manoverfaltet

2.5 Styrreglage pa det framre mandverfiltet

BN
]

6B

W

[l

mekaniska anslaget i pa det 6nskade djupet.

Bild 2.2
tet

Styrreglage pa det framre mandéverfal-

1. TRYCKDISPLAY — Visar lufttrycket med
vilket cylindern ar trycksatt; dubbel skala (0-
100 psi och 0-700 kPa).

2. TRYCKREGLAGE - Stallerin lufttrycket med
vilket cylindrarna trycksatts pa ett varde mellan
5-100 psig (35—-700 kPa). Dra ut for att stalla
in; tryck in for att sparra.

3. STYRNING AV SANKNINGSHASTIGHET -
Styr hastigheten med vilken sladen koér ner.
Fargkokade for gjord for flera varv (varje
kalibrerad fran 0-9). For att stalla in drar du ut
den réda sparringen; for att lasa trycker du in
sparringen. Returloppshastigheten ar
oféranderlig.

4. AUTOJUSTERINGSDEKAL- se Kapitel
7.4.3.

5. FRAMRE MANOVERFALT - se nasta
avsnitt.

6. LYFTDISPLAY - snabb kontroll av sladens
relativa lyftvag under en svetscykel; omrade
mellan 0 och 4 tum (0 till 100 mm).

7. STYRNING AV UTLOSNINGSTRYCK -
valjer utlésningstrycket; indelati halva steg fran
1-24. 48 steg motsvarar ett omrade pa 15-
200 Ib/67-890 N.

8. SLADDORR - gor det méjligt att komma &t
resonansenheten (konverter, booster,
sonotrod); halls av fyra sexkantsskruvar.

9. SAKRINGSMUTTER TILL DET
MEKANISKA ANSLAGET - Fixerar det

10. MEKANISKT ANSLAG - Begransar vagen som sladen aker for att skydda sonotroden fran att
berdras av upptagningen om den inte ar belagd. Installningsvidden ar 0,04 in (1 mm) per varv.

» Den har sankningshastigheten stélls in med hjalp av ett vridreglage och en fargring som syns i en

sidodppning.
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Bild 2.3Funktioner pa det framre mandverfaltet

1. EFFEKTBILDSKARM — Det har
stolpdiagrammet med 20 segment visar
effektnivan under kontrollaget eller den
kraft som ligger mot arbetsstycket under
svetscykeln. | tillstandet REDO visar grafen
effektnivan i den senaste svetscykeln. Den
visade information kan skaleras genom att
andra installningarna pa DIL-omkopplaren.
Vid anvandning av 2X-skalan blinkar det

@-
@
ovre segmentet. Vanligen Ias avsnitt 4.12:
()1

5 ® @

-
N

|
® 96

‘Stalla in DIL-omkopplaren’ pa sida 4-31 for
mer information om DIP-brytarens
installningar.

2. NUMERISK DISPLAY - Visar den
aktuella tillstdndskoden (om aktiverad) eller
vardet for den aktuellt valda parametern @
under en svetscykel. Visar larm i slutet av

svetscykeln.

3. UPP-/NER-BRYTARE — Nar du har valt svetsparametern som ska andras kan du hdja eller
sanka dess varde med de har fyra brytarna pa den NUMERISKA DISPLAYEN. Fran vanster till
hdger betecknas de har brytarna SNABBT NER, LANGSAMT NER, LANGSAMT UPP och
SNABBT UPP. Mandévreringen av de har brytarna har ingen effekt férran du har valt parametern
som ska andras. Vid aktiverad inmatningsforregling ar de har brytarna avaktiverade.

4. + GRANSVARDESBRYTARE — Viljer det dvre gransvardet for det aktuella 1aget. Vid
mandvrering tands dess lysdiod. Den har brytaren ar endast aktiverad nar du tryckt pa brytaren
LAGE.

5. - GRANSVARDESBRYTARE — Viljer det nedre gransvardet for det aktuella laget. Vid
mandvrering tands dess lysdiod. Den har brytaren ar endast aktiverad nar du tryckt pa brytaren
LAGE.

6. EFFEKTVISNING — Visar att svetssystemets stromférsorjning ar PA. Larm fran
sakerhetssystemet visas genom att natkontrollamporna blinkar.

7. ATERSTALLNINGSBRYTARE — Aterstéller alla aterstélinings- eller hallbara larmvillkor (visas
med de blinkande lysdioderna). Haller du ner RESET sa hindras svetscykeln fran att borja.
Slapper du RESET gar svetssystemet tillbaka till tillstdndet REDO (om det inte féreligger nagra
icke aterstallningsbara larm).
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8. TESTBRYTARE — Aktiverar ultraljudsenergin och satter ultraljudsgeneratormodulen i TEST-
laget (Autojustering) i ca. sex sekunder. Nar den har brytaren trycks ner visas effekten pa den
NUMERISKA DISPLAYEN samt EFFEKTDISPLAYEN. Nar du slapper TEST-knappen atergar
svetssystemet till tillstandet REDO. Du kan valja skaleringsfaktorn for testlaget genom att du
vaxlar DIL-omkopplaren till testskala 1x eller 2x. Vanligen |as avsnitt 4.12: *Stalla in DIL-
omkopplaren’ pa sida 4-31 for mer information om DIP-brytarens installningar.

9. Brytaren SONOTROD ner — véljer laget for sonotrodens neratrorelse. Manévreras den tands
dess lysdiod och den NUMERISKA DISPLAYEN visar linjargivarens aktuella avlasningsvarde.
Om du har valt USCS-enheter visas 0,0000" (i tum/in) p4 den NUMERISKA DISPLAYEN. Om du
har valt Sl-enheterna visas 0,0000 (i mm). Om du trycker p4 STARTSTROMBRYTAREN i laget
SONOTROD NER kor sladen ner utan att ultraljudséverféringen pabérjas. Genom att valja det
igen avaktiveras laget SONOTROD NER.

10. ARVARDESBRYTARE — Viljer arvardet fran den senaste svetsningen till bildskarmen. Varje
ytterligare mandvrering visar efter varandra arvardet fér de tre lagena. D4 visas antingen ar-tiden
eller ar-véagen och motsvarande LAGESINDIKATOR (lysdiod) tdnds. Genom att trycka en fijarde
gang atergar svetssystemet till tillstandet REDO. Trots lysdioderna pa LAGESINDIKATORN
andras till ARVARDE med varije tryck forblir svetslaget det samma. Genom att trycka pa LAGE
visas det aktuella laget pa nytt.

11. TID NER-BRYTARE — Véljer parametern TID NER (Afterburst Time) for att &nda den vid
avaktiverad inmatningsforregling. Visar parametern TID NER pa den NUMERISKA
BILDSKARMEN och later lysdioden fér TID NER téndas.

12. FORDROJNING NER-BRYTAREN - Vailjer parametern FORDROJNING NER fér att &ndra
den vid avaktiverad inmatningsforregling. Visar parametern FORDROJNING NER pa den
NUMERISKA BILDSKARMEN och later lysdioden for FORDROJNING NER tandas.

13. HALLTIDSBRYTARE - Véljer parametern HALLTID fér att &ndra den vid avaktiverad
inmatningsférregling. Visar parametern HALLTID pa den NUMERISKA BILDSKARMEN och later
lysdioden fér HALLTID téndas.

14. LAGESBRYTARE — Gor det mgjligt for dig att valja mellan lagena Tid, Relativ vag och Absolut
vag; vaxlar bildskarm for det valda Iaget och gor det mgjligt att &ndra 1age eller parametrar (nar
inmatningsférreglingen ar avaktiverad).

15. LYSDIODER FOR LAGESINDIKATOR — Tands en gang nar du har valt det Iage som du vill
andra.
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Baksida

BRANSON

2.6 Baksida

OO 000

Bild 2.4Baksida

Den nedtonade delen visar positionerna hos de valbara
tillaggsin- och -utgangarna (1) samt positionerna for de
monteringsplattor som féljer med varje byggsats (se
nedan).

1. TILLAGGSIN-/-UTGANG, en valbar tillaggsfunktion
som tillater férbindelse fran effektutgang, minne,
sokning, frekvens, frekvensandring, generatormodulens
statusutgangar, amplitudutgangar och
amplitudstyrningsingangar. Kraver byggsatsen for
tillaggsin/-utgangar 101-063-721. Anslutningsdon, 15
kontaktutgangar.

2. ANSLUTNINGSDON ANVANDAR-I/U, LARM — D-
Sub-anslutningsdon med 25 kontakter. Ger ett

+24 VVDC-granssnitt for externa styrreglage och
maskiner. Signaler for LARM, SVETSNING PA och
EXTERN ATERSTALLNING stér till férfogande.
Dessutom star en REDO-signal [READY] till férfogande
bade som +24-V-DC och utgang via en potentialfri
kontakt. Med det har anslutningsdonet gar det att
kommuniceras utvalda stérningar eller svetsfel till
utanfér svetssystemet for évervakningscykler samt for
att sortera ut misstankta arbetsstycken. Anslutningsdon
4: 25-pol. hona.

3. START-ANSLUTNINGSDON - Férbinder
svetssystemet med grundplattan resp. till startsignaler

pa kundsidan. Anslutningsdon 5: 9-pol. hane.
4. LUFTFILTER — Filtrerar ut smuts ur luften fore det kommer in i svetssystemet.
5. NATKABEL — Férbinder svetssystemet och stromférsérjningen.

210
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2.7 In- och utgangar i systemet

Ingangarna for svetssystemet ar till for att styra svetscykeln och komponentévervakningen i
2000IW+.

2.7.1 STARTSTROMBRYTARE/STARTSIGNAL - START-anslutnings-
don

De har ingangarna ar till for att starta svetscykeln. For att initiera en svetscykel maste bada
STARTSTROMBRYTAR-ingadngarna mandvreras inom 200 ms och férbli aktiva tills TRS aktiveras
resp. ett fel genereras varefter det inte gar att genomféra nagon svetsning.

Ocks& om STARTSTROMBRYTARNA inte férblir aktiva till TRS aktiverats (vantat program) eller
inte aktiveras inom 4 sekunder efter att magnetventilens strémkrets avaktiverats genereras ett fel.

Bild 2.5 Grundplatta med STARTSTROMBRYTARE och kabel

Kabel
.| NODSTOPP-knapp L /
—— Startstrdmbrytare—

2.7.2 EXTERN RESET - LARM (Anvandare -l/l) Anslutningsdon

Vid aktivering simulerar den har ingdngen RESET-brytaren (se Bild 2.3 Funktioner pa det framre
mandverfaltet, position 7). Du kan inte starta en svetscykel sa lange kabeln till EXTERN RESET
ar stromledande.

2.7.3 READY-Signal [REDO] - LARM-anslutning

For att formedla nar sladen bdrjar med sankningen och nar den i slutet av svetscykeln nar sin
utgangsposition anvander svetssystemet den évre granslagesbrytarens ingang (upper limit
switch, ULS).

Styrenheten utvarderar fler systemkomponenter fore redo-signalen ges. Den férmedlar om
larmkriterierna ar uppfyllda. Den har signalen betyder att svetssystemet ar i vilolaget och ar redo
att arbeta (t.ex. inte i TEST, HORN DOWN [SONOTROD NER] vid aktiva larm eller vid en
systemstorning).
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Ordlista BRANSON

2.7.4 ALLMANT LARM - larmanslutning

Signalen ALLMANT LARM visar att ett larm har kants av. Larmsignalen raderas néar larmet
aterstalls eller systemstorningen atgardas. Vanligen las avsnitt 6.5 Statusvisningar och larm under

svetscykeln fér mer information.

2.7.5 Signal SVETSNING PA - larmanslutning

Den har signalen visar att maskinen ar i arbetscykelns fogtid och att TRS ar aktiv. Startsignalen
kan havas.

| féljande fall visas ett felmeddelande:
* Ingangen blir inaktiv nar svetssystemet ar i REDO-tillstand.
* Ingangen inaktiveras inte inom 4 sekunder efter att magnetventilen aktiverats.
* Ingangen aktiveras inom en svetscykel fére fogtiden borjar.
+ Ingangen aktiveras inte inom 4 sekunder efter att magnetventilen avaktiverats.

2.8 Ordlista

Foéljande terminologi kan vara relevant vid anvandning eller mandévrering av
ultraljudssvetsanlaggningar i serie 2000. Vissa av de har uttrycken galler inte for alla
konfigurationer:

NER-amplitud: Amplituden pa sonotrodytan under arbetssteget efterimpuls.
Fordrojning NER: Tidsfordrdjning mellan stopprocessens slut och efterimpulsens bérjan.
NER-tid: Efterimpulsens tidsspann.

Absolut vag:Vagen som sonotroden har rért sig fran grundpositionen.

Lage "absolut vag":Ett driftssatt dar svetsningen avslutas nar en vag fran grundpositionen som
fordefinierats av anvandaren har tillryggalagts.

Absolutposition: Matningsenhetens vag fran grundpositionen.

Acceptera sa:For icke konforma positioner efter att det har beslutats att positionen ar tillrackligt
for dess syfte utan att skada sakerhets- eller funktionsbestammelser.

Arvirde: Ett varde som signaleras under svetscykeln. Motsvarigheten till den instéllda
parametern som fragades efter under installningen.

Matningsenhet:Kompakt-svetssystemets avsnitt som innehaller komponentgrupper konverter,
booster och sonotrod i ett fast hus. Den tillater upp- och nerrorelser (mekaniska eller pneumatiska)
sa att det forinstallda trycket kan éverforas till arbetsstycket.

Efterimpuls: Den ultraljudsenergi som avges efter hallpausen. Ar till fér att ta bort klistrande delar
fran verktyget.

Larmsignal: En hdrbar signal som ljuder vid ett allmant larm.

Amplitud: Rorelserna hos sonotrodytan fran effekttopp till effekttopp. Visas alltid i procent av det
maximala vardet.
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Amplitudstyrning: Mgjlighet att stalla in amplituden digitalt via en extern styrning.

Automatik: Ett tillstand i férutldsningen som utléses nar matningsenheten lamnar den évre
andbrytaren.

Pipsignal: En horbar signal som skapas fran mandverpulpeten. Varnar operatéren vid ovantade
tillstand eller nar utlésningen nas.

Booster:En metalldel som vibrerar med halva vaglangden. Den sitter mellan konverter och
sonotrod och férandrar vanligen diameterytan mellan in- och utgang. Den andrar mekaniskt
vibrationsamplituden hos konverterns drivyta.

Inspanningskraft Trycket som sonotroden utéver pa arbetsstycket.

Kallstart: En anvandarprocess som skapar en ny minsta uppsattning av svetsparametrar. Se
avsnitt 6.7 Aterstalla systemet. Anvisning: Anvand med forsiktighet.

Relativ vag: Det lodrata avstandet som arbetsstycket sjunker samman fore ultraljudet stangs av.

Lage Relativ vag: Ett driftssatt dar svetsningen avslutas nar arbetsstycket har sjunkit samman en
viss vagg som anvandaren har faststallt.

Kundspecifik logik: Gor det mdjligt for operatdren att valja mellan High- eller Low-logik (24 resp.
0 Volt) for anvandning i svetssystemets granssnitt.

Sankningshastighet: Matningsenhetens hastighet fran grundpositionen till arbetsstycket.
Allmant larm: Ett larm som utléses vid systemfel och/eller om ett gransvarde dverskrids.

Sonotrod nerat: Ett driftssatt dar ultraljudséverféringen sparras och anvandaren kan skjuta
matningsenheten framat for att stalla in eller justera den.

Linjargivare: Levererar avstandsmatningar till sladen under arbetscykeln.

Forutlosning: Den har installningen utléser ultraljudsdverforingen fore kontakten med
arbetsstycket.

Beredskapsstallning: Tillstand i vilket svetssystemet kors in och vantar pa startsignalen.

Gransvarden: Gransvarden som kan stéllas in av anvandaren. Overskrids de behandlas
produkten i en cykel som avfall.

Nodvandigt: Tillstand vid de installda gransvardena som visar att en aterstallning kradvs om de
dverskrids. Aterstéllningen genomférs genom att du trycker péa aterstallningsknappen framme péa
svetssystemet eller externt genom operatdérsgranssnittet.

Aterstillning nédvandig: Tillstand vid larm som visar att en aterstélining kravs fore en svetscykel
pabérjas. Aterstéllningen genomférs genom att du trycker pa aterstéllningsknappen framme péa
svetssystemet eller externt genom operatdrsgranssnittet.

Soka: Instéllning for att aktivera ultraljudséverféringen med lagre amplitud (5 %) for att formedla
resonansenhetens resonansfrekvens.

Resonansenhet: Konverter, booster och sonotrod.

Testskala: Hojningen av effekten pa det framre mandverfaltet efter att brytaren TEST har tryckts
ner.

Lage Tid: Avslutar ultraljudséverféringen vid en tidpunkt som anvandaren stallt in.
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Avbrottstid: En tid under vilken ultraljudsenergin ar avstangd om den primara styrstorleken inte
naddes.

Akustisk utlosningssignal:En ljudsignal som avges om du mandvrerar utlésaren.

Over griansligesbrytare (Upper Limit Switch, ULS):Den strombrytare som aktiveras nar
matningsenheten nar grundpositionen.

Anvandardefinierade gransvarden Resulterande varden fran processer. "-" betecknar det
anvandardefinierade nedre gransvardet, "+" det anvandardefinierade 6vre gransvardet:

-/+ tid: den svetstid som naddes efter svetsningen.
-/+ abs. vag: den absoluta vag som naddes fran grundpositionen under svetsningen.
-/+ rel. vag: det svetsdjup som naddes under svetsningen.

Svetstid: Tiden da ultraljudséverféringen ar aktiv.
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Kapitel 3: Leverans och hantering

3.1 Transport och hantering - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - 3-1
3.1.1 Ramvillkor - - = = = = = = = = o o o oo e e e oo e e 3-1
3.2 Mottagning - - - - - - - - - - - - - - - - - oo oo oo oo oo 3-2
33 Packaupp- - - - - - - - - - - - - - - oo oo oo oo oo oo 3-3
3.4 Returnering av maskiner - - - - - - - - - - - - - - - oo oo oo 3-3

3.1 Transport och hantering

SE UPP

De interna komponenterna i kompakt-svetssystemet ar kansla for statiska urladdningar.
Manga komponenter kan ta skada om maskinen faller, transorteras under daliga férhallanden
eller pa annat satt hanteras felaktigt.

3.1.1 Ramvillkor

Svetssystemet ar en elektronisk maskin som omvandlar natspanning till ultraljudsenergi och
reglerar anvandarens inmatningar for att styra svetsforloppet. De interna komponenterna ar
kansliga for statiska urladdningar. Manga interna komponenter kan ta skada om maskinen faller,
transorteras under daliga forhallanden eller pa annat satt hanteras felaktigt.

Ta hansyn till féljande ramvillkor nar du ska transportera svetssystemet.

Tabell 3.1 Krav — Omgivning

Omgivning Omrade

-25 °C/-55 °F till +13 °C/+131 °F; till +70 °C/+158 °F i
24 timmar

40 g st6ét/ 0,5 g och (3-100 Hz) vibration enligt
ASTM-standarderna 3332-88 och 3580-90

Luftfuktighet 30 % till 95 %, icke kondenserande

Temperatur, forvaring/forsandelse

Stotar/vibration (transport)
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Mottagning BRANSON

3.2 Mottagning

Svetssystemet ar en kanslig, elektronisk maskin. Manga komponenter kan ta skada om maskinen
faller eller pa annat satt hanteras felaktigt.

SE UPP

Kompakt-svetssystemet vager 66 kg. Vid hantering och installation rekommenderar vi att du
anvander lampliga lyftdon.

Leveransomfattning

Branson-svetssystem kontrolleras och forpackas noggrant fore férsandelsen. Dock
rekommenderar vi du vid leveransen gor som beskrivs nedan.

Gor sa har for att kontrollera kompakt-svetssystemet vid leveransen:

Steg: Atgard:
1 Kontrollera med hjalp av foljesedeln att leveransomfattningen ar kom-
plett.
2 Kontrollera férpackningen och maskinen efter skador (visuell kontroll).
3 Meddela eventuella skador direkt till transportforetaget.
4 Séakerstall att inga delar har lossnat under transporten. Dra vid behov at
skruvarna.
OBS!

Om de levererade varorna har skadats under transporten ska du direkt ta kontakt med trans-
portforetaget. Spara forpackningsmaterialet (for inspektion eller vid en magjlig returnering).
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3.3 Packa upp

Svetssystemet levereras helt monterat. Det skickas i en robust kartong. Vissa ytterligare
komponenter féljer med i kompakt-svetssystemets férpackning.

Gor sa har nar du packar upp svetssystemet:

Steg Atgird

Packa upp kompakt-svetssystemet direkt nar du tagit emot det. Spara
forpackningsmaterialet.

2 Undersok styrreglagen, displayen och ytorna efter tecken pa skador.

Ta av svetssystemets skydd (_7.8: Byte av komponenter) och sakerstall
att inga delar har lossnat under transporten.

OBS!

Meddela transportféretaget direkt om du upptacker skador.
Spara forpackningsmaterialet sa att det kan undersokas.

3.4 Returnering av maskiner

Fore du returnerar en maskin till Branson Ultrasonic Corporation maste du fa en
returneringsbekraftelse fran var kundtjanst.

Vid returnering for reparation ska du gora pa foljande satt. Den nédvandiga informationen hittar
du under Kapitel 1: Arbetssakerhet och kundtjanst i avsnitt 1.3.2: Returnering av maskiner for
reparation i den har handboken.
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Kapitel 4: Installation och installning

Informationen om kapitlet Installation BRANSON

4.1 Informationen om kapitlet Installation

Det har kapitlet ger installatéren hjalp for grundinstallationen och instéllningen av din nya
anlaggning i serien 2000. Det har kapitlet for 1asare till punkten da systemet ar redo att svetsa.

SE UPP

Kompakt-svetssystemet vager 66 kg. For transport, uppackning och installation kan det kra-
vas hissar eller lyftdon.

Pa kompakt-svetssystemet 2000IW+ sitter internationella sakerhetsdekaler. De dekaler som ar
viktiga for systeminstallationen beskrivs pa bilderna i det har och andra kapitel i handbdckerna.

4.2 Hantering och uppackning

Vid synliga skador pa férpackningen eller produkten SKA DU DIREKT MEDDELA
TRANSPORTFORETAGET. Det samma géller om du sedan upptécker dolda fel. Spara
forpackningsmaterialet.

1. Packa upp svetssystemets komponenter direkt efter leveransen. Gor sa som beskrivs nedan.

2. Kontrollera att maskinen har levererats i fullstandigt skick. Vissa komponenter ar packade i andra
lador.

3. Undersok styrreglagen, displayerna och ytorna efter tecken pa skador.

4. Spara allt férpackningsmaterial, inklusive pallarna och tramellanlaggen.

4.2.1 Packa upp kompakt-svetssystemet

Kompakt-svetssystemet ar tungt (66 Kg) och levereras i en skyddande transportférpackning.
Verktygssatsen for matningsenheten ar forpackad tillsammans med svetssystemet. Beroende pa
bestallningens omfattning kan transportforpackningen aven innehalla en booster, konverter samt
ytterligare komponenter.

» Kompakt-svetssystemen leveras pa en trapall med av skyddande frigolit.

+ Beakta anvisningarna "This End Up/Uppét" och "Open Top First/Oppna toppen férst". Férpackningen ar
konstruerad att det bara gar att ta bort den nar maskinen star uppratt.
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Bild 4.1 Uppackning av stdende maskin (20001W+ med fot); vy mot maskinen fran hoger
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1. Satt transportférpackningen nara uppstalliningsplatsen. Stall den pa marken.
2. Oppna ladans lock. Ta upp inmatningen fran Iadan. Eventuellt &r booster, konverter och verktygs-
sats forpackade i inmatningen.
3. Ta bort klamrarna under pa transportférpackningen. Lyft av férpackningen fran lastpallen.

A SE UPP

Pelaren och pelarstddet star under fijaderspanning fran utjamningsfjadern. Forsok INTE ta
bort pelaren fran svetsstationen. Hall spannanordningen till pelaren stangd. Vid hojdinstall-
ningen ska du lossa spannanordningen langsamt och forsiktigt for att styra rérelsen. Hall fast
svetsstallet for att undvika plotsliga rorelser och skador.

4. Skar av de tva forpackningsremmarna pa maskinfoten och lastpallen. Lossa bada tramellanlaggen
(bak vid foten) som forhindrar att foten halkar omkring pa lastpallen.

5. Nu kan du flytta maskinen till den 6nskade uppstaliningsplatsen genom att lata den glida av lastpal-
len. Svetsstativet har en transportkrok med vilken du kan lyfta maskinen till sin plats med hjalp av
ett lyftblock.

6. Ta bort mellanlagget mellan fot och pelaren genom att forsiktigt lossa de tva spannanordningarna

(matningsenheten ska lyftas nagot, men inte gora nagra plétsliga rorelser) och skar itu bandet pa
trablocket. DRA SEDAN AT PELARENS SPANNANORDNING ORDENTLIGT IGEN.
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Kapitel 4: Installation och installning

Hantering och uppackning BRANSON

7. Ta upp verktygssatsen och ytterligare delar (konverter, booster, kablar, handbdcker) ur matningsla-
dan. Spara forpackningsmaterialet.
8. Inventering av smadelar, se Kapitel 4.3.
OBS!

| férpackningen kan det aven finnas konverter och/eller booster om du har bestallt dessa.

Bild 4.2 Ultraljudskonverter (typ J for staende maskiner) och booster

Konverter \ B
(typ J pabilden) — - Booster

4-4 1030301 REV. 00



2000IW+ Kompakt-svetssystem Kapitel 4: Installation och instélining
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4.3 Inventera smadelarna

Smadelar som levereras med kompakt-svetssystemet 20001W+:
* T-nyckel

» Mylar-bricksats

» 20kHz-nyckel (2)

+ Fastskruvar och brickor

+ MB8-insexnyckel

4.3.1 Kabel

For status- eller larmanordningar for att ansluta svetssystemet 2000IW+ behdver du ev. en
larmkabel J971. Se Tabell 4.1 for tillgangliga langder.

Tabell 4.1 Kabellista

101-240-021 | Larmkabel J971, 8 fot/2,44 m
101-240-016 | Larmkabel J971, 15 fot/ 4,57 m
101-240-011 Larmkabel J971, 25 fot / 7,62 m

For 6verforing av status/larm vid automati-
serade maskiner

4.4 Installationsforutsattningar

Det har avsnittet behandlar uppstallningsalternativen, matten hos de viktigaste
komponentgrupperna, omgivningskrav samt krav pa stromforsdrjning och luft sa att du kan
planera och genomfora installationen pa ett effektivt satt.

4.4.1 Uppstallning

Kompakt-svetssystemet bor endast stéllas vertikalt. Svetssystemet drivs ofta fér hand med
startstrombrytaren som sitter pa foten. Darfor installeras den pa en saker och bekvam
arbetsbankshojd (ca. 75-90 cm). Operatoren sitter eller star framfoér maskinen.

VARNING

Om svetsstativet fors runt stolpens axel och inte sdkras korrekt kan det ramla. Arbetsytan dar
ett svetsstativ installeras maste vara tillrackligt hallbar och stabil s& att den kan bara stativet
och inte ramla nar svetsstativet justeras under installation och installningar.
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Installationsférutsattningar BRANSON

Den interna generatormodulen maste vara tillganglig sa att operatéren kan andra eller stalla in
parametrar. DIP-brytaren maste vara tillganglig. Svetssystemet bor stallas sa att den inbyggda
flakten in drar in damm, smuts eller andra @mnen. Dessutom maste det finnas plats fér elektriska
och pneumatiska anslutningar pa maskinens baksida: ca. 6 tum/150 mm. Pa foljande sidor finns
ritningar med matten for de enskilda komponenterna. Alla matt ar ungefarliga och kan variera fran
modeller till modell:
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Driftsinstruktion

Bild 4.3 Mattritning till kompakt-svetssystem 2000I1W+
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Forsiktigt: kontrollera
1. borrhalsmarkningarna pa grundplattan fére du
satter i skruvarna.
2. Till M (mm) ska du anvanda huvudskruvar M10 x 1,5.

4-7

1030301 REV. 00



Kapitel 4: Installation och installning

Installationsférutsattningar BRANSON

4.4.2 Ramvillkor
Tabell 4.2 Krav — Omgivning

Omgivningsvillkor Acceptabelt omrade
Luftfuktighet 30 % till 95 %, icke kondenserande
Omgivningstemperatur, drift +5 °C till +50 °C (41 °F till 122 °F)
Driftshojd Upp till 1000 m
IP-skyddsklass 2X

4.4.3 Specifikationer for spanningsforsorjningen

Anslut svetssystemet till en enfasig, jordad, trepolig spanningskalla med 50 eller 60 Hz. Tabell 4.3
listar kraven pa stromstyrka och sakringar fér de enskilda modulerna.

Tabell 4.3 Krav pa spanningsférsorjningen

Anslutning Sakring
1100 W 200-240 V 6,5 Amp max. @ 200V / 8 Amp automatsakring”)
2200 W 200-240 V 14 Amp max. @ 200V / 17 Amp automatsakring”)

)Automatsékringen ingar inte i leveransen.

4.4.4 Tryckluft

Tryckluften maste vara "ren (upp till 5 mikron partikelstorlek), torr och fri fran smoérjmedel” vid ett
reglerat maximaltryck pa 100 psig (690 kPa). Beroende pa anvandning sa kraver svetssystemet
mellan 35 och 100 psi. Svetssystemet ar utrustat med ett innerliggande luftfilter. Satt vid behov
fast en sparranordning pa luftledningen.

SE UPP

Syntetiska tryckluftssmoérjamnen med silikon- eller WD-40-halt orsakar skador och felfunktio-
ner i svetssystemet p.g.a. Idsningsmedlen som finns i dessa smoérjamnen.

SE UPP

Svetssystemet bor uteslutande drivas med torr och ren luft. Att anvanda andra gaser kan gora
att packningarna slits i fortid. Vid fragor ber vi dig att vanda dig till din Branson-representant.

4.4.4.1 Luftfilter

4-8 1030301 REV. 00



2000IW+ Kompakt-svetssystem Kapitel 4: Installation och instélining
Driftsinstruktion Installationsforutsattningar

Svetssystem 2000IW+ att ett inslappsluftfilter som skyddar fran partiklar med en storlek pa 5
mikron eller mer.

4.4.4.2 Pneumatikanslutningar

Luftanslutningarna till maskinen goérs pa anslutningen AIR INLET pa den nedre delen av
svetssystemets baksida med plastpneumatikslangar.

4.4.4.3 Tryckluftsforsorjningsanslutningar

Det ar absolut nédvandigt att halla féroreningar och fukt ute fran luftledningarna eftersom det
annars kan skada maskinen. Till din tryckluftsledning ska du anvanda en férbindare med
grenledning och avlopp for att underlatta detta vid monteringen av ditt svetssystem (se bild Bild
4.4). Forbind tryckluftsledningen med en tryckluftsanslutning som tillhandahaller renad (till

5 mikron), smoérjmedelsfri, torr tryckluft med 35 till 100 psi (240 till 690 kPa). Anvand det
medlevererade luftfiltret med en avskiljning som har en 5-mikroninsats.

SE UPP

Om bildskarmen drivs 6ver (100 psi/690 kPa) eller under (35 psi/240 kPa) av ditt visningsom-
rade kan den skadas permanent.

Stall tryckreglaget pa noll fére du ansluter eller skiljer tryckluftsforsérjningen.

Bild 4.4 Ansluta tryckluftsledningen

Iz B\
H H Grenledning
el {) - Smérjmedelsrad,
- torr tryckluft,
35 till 100psi

Vattenutslapp med utslappskran
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Installationssteg BRANSON

4.5 Installationssteg

VARNING

Den hér produkten ar tung och kan orsaka klamningar eller slagskador vid installationen eller
justeringen. Hall dig undan fran rérliga delar och lossa spannanordningen endast nar du upp-
manas att gora det.

4.5.1 Montering av svetsstallet (kompakt-svetssystem med fot)

For att undvika lutningar och andra oonskade rérelser maste foten skruvas fast i din arbetsbank.
Pa hornen av gjutplattan finns fyra borrhal for 3/8-tum- eller M10-fastskruvar. Anvand platta brickor
for att undvika intryckning i gjutplattan. Se Bild 4.5.

SE UPP

For att undvika att svetssystemet valter eller utfor andra odnskade rérelser t.ex. vid icke cen-
trala rorelser eller rotationer maste foten fastas i arbetsbanken med fyra skruvar.

1. Forsdkra dig om att det inte finns nagra hinder éver huvudet samt att det inte finns nagra knack-
nings- eller friktionspunkter. Tank pa att svetssystemet ar hdgre an pelaren i utkort tillstand och att
det finns anslutningar som ligger pa utsidan.

2. Fast foten pa arbetsbanken med fyra insexskruvar (hos kunden, 3/8 tum (US) eller M10 (metrisk)).
Anvand platta brickor for att undvika intryckning i gjutplattan. Vi rekommenderar att du anvander
nylonkontramuttrar fér att minska skruvarnas lossning p.g.a. vibrationer och rérelser.

3. Anslut tryckluftsledningen pa svetssystemets baksida. Satt vid behov fast en sparranordning pa
luftledningen.
4, Forsakra dig om att styrkabeln for fot-/startbrytaren ar korrekt ansluten pa systemets baksida.
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Bild 4.5 Borrschema till grundplatta
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4.5.2 Ingangsspanning (distributionsnat)

Systemet behdver en enfasig ingangsspanning. Maskinen har en fastsatt strémkabel for
natanslutningen. Se "Tabell 4.4, Krav pa spanningsforsorjningen” for kraven pa kontakter och
anslutningsdon for din specifika spanningsniva.

Du hittar anslutningsvardena for modellen i ditt system pa etiketten med modellinformationen.
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4.5.3 Forbindelse till startstrombrytaren
Branson-svetssystem kraver tva startstrombrytare och en NODSTOPP-anslutning. Svetsféremal
pa en grundplatta har den har férbindelsen (monterad pa fabrik och férbunden med grundplattan).
Den avbildas pa féljande bild:

Bild 4.6 Forbindelse till startstrdombrytaren
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OBS!

Startbrytarna ST1 och ST2 maste stdngas inom maximalt 200 millisekunder och forbli
stangda tills signalen "SVETSNING PA" &r aktiv och darmed uppfyller svetsvillkoren.

BASE/START ar honan i D-Sub-9-anslutningen pa svetssystemets baksida.

ST1 och ST2 ar tva brytkontakter for starten som maste tryckas ner samtidigt for att svetsningen
ska startas. Om den inte stangs inom ett maximalt 200 millisekunder sa visas ett felmeddelande:
(ER28 eller ER29). Det ar inte nddvandigt att kvittera det. | nasta cykel maste
tidsbegransningen hallas s att inte samma felmeddelande upptrader igen. Se anmarkningen
ovan.

EMER STOP betecknar en NODSTOPP-brytare som &r gjord som dppnare eller stéangare.

VARNING

Om du vill ha andra anordningar for att starta svetssystemet eller som NODSTOPP-funktion
maste du forst skriva under Bransons produktgarantiavtal.
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4.5.4 Anvandar-l/U, larmanslutning

Larmanslutningen levererar statusmeddelanden och erbjuder en anslutning for en EXTERN
ATERSTALLNINGSBRYTARE fér styrningar hos kunden. Férbindelsen gérs med en J971-kabel
fran den 25-poliga anslutningen pa svetssystemets baksida. Kabeln finns i langderna 8 ft/2,5 m,
15 ft/4,5 m och 25 ft/7,5 m.

Den EXTERNA ATERSTALLNINGSBRYTAREN fungerar precis som den pa det framre
mandverfaltet. 24 V likstrom till ingangen pa den EXTERNA ATERSTALLNINGSBRYTAREN
(kontakt 25) i minst 20 ms aterstaller svetssystemet.

De statusutgangar som ér tillgéngliga pa granssnittet &r MAGNETVENTILUTGANG (kontakt 13),
ALLMANT LARM (kontakt 18), REDO (signal — kontakt 19, reléd — kontakt 9 och 10) samt
SVETSNING PA (Kontakt 20). MAGNETVENTILUTGANGEN levererar en negativ logikutgang
nar den jamfors med +24-V-likstromsférsorjningen (kontakt 5 och 6). ALLMANT LARM, REDO och
SVETSNING PA levererar en negativ logikutgang nar de jamférs med 24-V-backspanningen
(kontakt 21, 22 och 23).

De har signalerna kan ledas vidare till en maskin hos kunden fér évervakning av systemstatusen
och inleda en bestamd process nér signalen blir aktiv resp. inaktiv.

Kontakterna 5 och 6 levererar +24 V vaxelspanning (maximalt 100 mA). Kontakterna 21, 22 och
23 levererar +24 V backspanning (vanlig). De kvarvarande kontakterna ar inte belagda. Se Bild
4.7.
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Bild 4.7 In- och utgangssignaler

JeT1

| (11 Extern aterstélining e
(30 ms min.) >-Ext. ingang +24 V

{—— [Rela for beredskap | Brytkontakter, max. ut-
9 Rela fér beredskap gang 125V AC 60 VA

Till styr- o
kretsarna \b
s | S

13 ‘Magnetspolens utgang

el | | (50 mA motstand) )
+24V SRC

gl | | (50 mAmax.)

+24V SRC
21l 1 1 (50 mA max.)

24 V tillbaka (vanlig)
|
] (Allmant larm Logikutgang
| = (24 vDC
25 mA max.)

Se anmarkning 2

Se anmarkning 2 o

20L 4 1 ‘Svetsning Pa

Se anmarkning 2 >

(
(
(
(
L ( L]
E T 24V tillbaka (vanlig)
(.
(
(
[

$——¢— Skarmning

Se anmarkning 2 o

Kortslut-

kopplingskretsarna ningskontakt |

| Till onboard-

I
Se anmarkning 2
= J

Anvisning: 1. Foljande kontakter ar inte férbundna: Kontakterna 1, 2, 3,4, 7, 8, 11, 12, 14, 15, 16,
17 och 24
2. Typisk koppling for kontakterna 18, 19 och 20.
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SE UPP

Sakerstall att alla ledningar som inte anvands ar korrekt isolerade. Om inte kan det leda till
att generatorn eller systemet slutar fungera.

Bild 4.8 2000IW+ Arbetscykelns taktning

| so|si|s2|s3|s«]|ss|se]s?|ss]
P8 Y % 7
. . |
{REDO 1
|
| sv 77 [
| REDO 7|
|
| ALLMANT LARM v
Bild 4.9 Koppla om bygel
SKYDD VANSTER

OPEN COLLEGTOR
@:;:k 24V \
’ % OPEN COLLECTOR
’ﬁ‘j" 24V
.;:ﬁ OPEN COLLECTOR
#%

24V
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Installationssteg BRANSON

Om du konstruerar ett eget granssnitt sa tank pa att +24-V-signalerna pa "Open Collector"
(maximalt +24V DC, 25 mA) kan kopplas om. Darfér kopplas byglarna JP2, JP3 och JP4 pa
styrningskortets framsida om fran kontakterna 1-2 till kontakterna 2-3. Massasignalen fran
utgangskopplingskretsen kan isoleras genom att 0-Ohm-motstandet (R10) pa styrningskortet
skars igenom.

4.5.5 Natkontakt, ingang

Om du maste andra eller byta natkontakten ska du anvanda foljande fargkodning enligt
internationella standarder for ledarna i strémkabeln. Sammanfoga den stickkontakt som passar till
din stromforsorjning.

SE UPP

Generatormodulen kan skadas permanent om den ansluts till fel natspanning eller om férbin-
delsen dras felaktigt. Felaktig ledningsdragning innebar dven en sédkerhetsrisk. Valet av ratt
stickkontakt hjalper till att undvika felaktiga férbindelser.

Bild 4.10 Internationell fargkodning (International Harmonized Line Cord Color Code)

Hélje C Bla = returledning
., BRUN = fas, spanning

s

“**esssss— GRON-/GUL-randig = skyddsledare (PE)
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4.5.6 Generatormodul, alternativ for DIL-omkopplare

DIP-brytaren férandrar funktionen Soka och Start och kan paverka amplitudregleringen.
Installningarna visas pa foljande bilder. Du hittar standardinstallningarna i tabellerna.

A SE UPP

Komponenterna i kompakt-svetssystemets generatoromrade kan ta skada av elektrostatisk
urladdning. Nar du arbetar pa svetssystemet ska du anvanda ett jordningsarmband och mini-
mera dina rorelser for att minska sannolikheten for skador p.g.a. statisk elektricitet.

VARNING

Dra ut stickkontakten till svetssystemet (om den var ansluten) och vanta minst tva (2) minuter
fore du 6ppnar huset. Inne i maskinen finns det farliga spanningar och restspanningar.

Bild 4.11  DIL-omkopplarens lage pa generatormodulen

=
i
=i,
S

JLED1
ILED2

O

_» Generatormodul,
DIL-omkopplare
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BRANSON

Bild 4.12 DIP-brytare typ 1, markering "OPPEN" uppe pa brytaren, standardinstéllningar

Markering "OPEN" uppe pa brytaren

1 2 3 4 5 6 7 8
POSITION U N[UJU|-| N|N[U
STROM-
BRYTARE 1121 3| 4|5| 6| 7|8

‘, OBS!

Omkopplare 5 anvands inte.

Tabell 4.4  Alternativ for installningen av kopplingsblock typ 1

Funktion Alternativ Stalla in strom-bry-
tare...
Frekvenssokning vid paslagning — Kontrollerar
R o . 1 — Nere (av)
Soka sonotrodfrekvensen vid paslagningen och sparar X
e 1 — Uppe (pa)
den i minnet.
Automatisk frekvenssokning — Kontrollerar
. . . 2 — Nere (av)
sonotrodfrekvensen var minut fran den sista ultral- X
AR 2 — Uppe (pa)
juds-6verforingen.
Langd for den automatiska s6kningen — Visar hur 3 — Nere (500 ms)
lange den automatiska sékningen ar aktiv. 3 — Uppe (100 ms)
Spara i slutet av svetsningen — Uppdaterar den spa- | 4 — Nere (av)
rade sonotrodfrekvensen i slutet av varje svetsning. | 4 — Uppe (pd)
: ) P . . o : ;
Amplltuds Inostalld for fasta amplituder pa 100 %, variabeln star 6 — Nere (av)
tyrning pa Av.
. . . . 7 — Nere
Start Kort — Staller in ramptiden pa 10 ms. 8 — Nere
4-18 1030301 REV. 00
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I . . ° 7 . Uppe
Medel — Stéller in ramptiden pa 35 ms. 8 — Nere
Standard** — Stéller in ramptiden pa 80 ms 7 —Nere
ptiden p . e
Lang — Stéller in ramptiden pa 105 ms 7 — Uppe
' 8 — Uppe

** Standardinstallningen ar "Standard".

4.6 Valbar tillaggsingang/-utgang

Den har funktionen finns tillganglig som alternativ. Normalt betecknas den som "extrafunktion".
Den mojliggor atkomst till:

» Spanningsutgang

* Minnesutgang

» SoOkningsutgang

» Frekvensutgang

» Frekvensandringsutgang

» Statusutgangar pa generatormodulen

* Amplitudutgang

* Amplitudstyrningsingang
Byggsatsen (101-063-721) innehaller alla nédvandiga komponenter och anvisningar for att
uppgradera standard-svetssystemet med de ndmnda funktionerna. Den externa kabeln (101-241-
360) som levereras med byggsatsen ar utrustad med en 15-kontakthylsa och en 6ppen ande. Om
du ska montera nya bakre monteringsplattor (ingar i byggsatsen) ansluts den kabeln till 15-
stickkontakten hogst uppe pa plattan (se Bild 2.4). Utgangskontakternas signaler illustreras pa
féljande bild:
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BRANSON

Bild 4.13

Stickkontakt for tillaggsin-/-utgangar, kontaktutgangar

GEMENSAM |

+10 V REF
EFFEKT
MINNE

PROGRAMKORNING UTGANG
MINNE

EXT SEEK+

N/C

AMPLITUDINGANG
AMPLITUDE OUT

FREQ OUT

FREQ. OFFSET

SEEK [FREKVENSSOKNING]
RADERA MINNE

EXT SEEK-

5com-qmm4swm—s|

P e O, Y. YL
AW =
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Skydd och sdkerhetsanordningar

4.7 Skydd och sakerhetsanordningar

4.7.1 NODSTOPP-funktion

Om du anvander NODSTOPP-knappen péa svetssystemet for att avsluta en svetsning ska du vrida

knappen for att aterstalla den. (Svetssystemet gar inte tillbaka till driften férran den har knappen
ar aterstalld.)

Bild 4.14 NODSTOPP-knapp pa kompakt-svetssystemet

/ Pelare
—
Grundplatta
Startstrémbrytare , Startstrombrytare
\ / NODSTOPP-knapp \

—= \_ — P —
| |}| } — ’/\\_\)\ L
| ‘ L\ l"u / “J

H_ | Hf Ol | ﬁl |
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Sammanséttning av resonansenheten BRANSON

4.8 Sammansattning av resonansenheten

VARNING

For att undvika kroppsskador och skador p& maskin eller arbetsstycke ska du alltid halla fast
svetssystemet fore du lossa pelarens spannanordning. Det kan komma att kravas tva perso-
ner.

SE UPP

Foljande process maste utféras av en person som ar kvalificerad for installningen. Om néd-
vandigt kan den stdrsta delen av en kvadratisk eller rektangular sonotrod spéannas in i en
skruvstock med mjuka spannbackar. Férs6k ALDRIG montera samman eller ta bort en
sonotrod genom att spanna in konverterns hus eller boosterns spannring i ett skruvstad.

SE UPP

Anvand inte silikonfett i férbindelse med Mylar-brickor. Lagg bara 1 (en) Mylar-bricka med
korrekt inner- och ytterdiameter pa varje granssnitt.

Om konverter och booster inte &r sammanbyggda an ska du utfora féljande steg.

Steg Insats
Lyft svetshuvudet genom att du lossar den 6vre och under pelarspannanordningen och vri-
1 der hojdinstallningsskruven medurs. Nar du lyft huvudet ska du dra at spannanordningarna
igen.
2 Oppna sladens klaff genom att lossa fastskruvarna.
3 Rengora beréringsytorna pa resonansenheten (konverter, booster, sonotrod). Ta bort alla

frammande amnen fran de gangade borrhalen.

Skruva in gangbultarna pa boosterns ovansida. Dra at med 450 in Ibs (50,84 Nm) vridmo-

4 ment. Anvand, om bulten ar oljefri, 1-2 droppar latt smorjolja fére du skruvar in den.

5 Skruva in gén"gbultarna pa so_potr_odgns ovansida. I?ra at _r_n_ed_ 459 in Ibs (50,84 N m) vrid-
moment. Anvand, om bulten &r oljefri, 1-2 droppar latt smorjolja fére du skruvar in den.

6 Lagg en Mylar-bricka med samma diameter som brickan pa varje kontaktyta.

7 Montera konvertern pa boostern och boostern pa sonotroden.

8 Dra at med 220 in Ibs (24,85 N m) vridmoment.
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Tabell 4.5 Verktyg

Verktyg EDP-nummer
Vridmomentnyckel, 20 kHz 101-063-617
Haknyckel, 20 kHz 101-118-319

Bild 4.15 Sammanbyggning av 20-kHz-resonansenheten, fyrkantig sonotrod

Konverte «———rJ

Booster * \
==\ Se tillvagagangssattet

Nyckel (bifogad) <L for att sakra resonansenheten

Spéannbacksskonare
pa skruvstadet
(aluminium eller mjuk metall)

Skruvstad

Bild 4.16
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Resonansenhetens atdragsmoment

OBS!

Vi rekommenderar att du anvander en Branson-momentnyckel eller motsvarande verktyg. P/
N 101-063-617 for system med 20 kHz.

Tabell 4.6  Skruvbultarnas vridmoment

Anvands vid bultstorlek Vridmoment EDP #

20 kHz 3/8" x 24 x 1" 290 in Ibs, 33 Nm 100-098-120
20 kHz 3/8" x 24 x 1-1/4" 290 in Ibs, 33 Nm 100-098-121
20 kHz 1/2" x 20 x 1-1/4" 450 in Ibs, 50,84 Nm | 100-098-370
20 kHz 1/2" x 20 x 1-1/2" 450 in Ibs, 50,84 Nm | 100-098-123
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Kapitel 4: Installation och instélining
Sammanséttning av resonansenheten

4.8.1 Forbinda svetsspetsen med sonotroden

1. Rengor berdringsytorna pa sonotrod och svetsspets. Ta bort alla frammande amnen fran de gan-
gade bultarna och borrhalen.

2. Satt pa sonotrodspetsen for hand pa sonotroden. Montera samman torrt. Anvand inte silikonolja.

3. Anvand haknyckeln och en U-nyckel (se aven Bild 4.17) och dra at svetsspetsen enligt féljande

vridmomentangivelser:

Tabell 4.7 Vridmoment for svetsspets pa sonotrod

Ganga pa svetsspets

Vridmoment

1/4-28

110 in Ibs, 12,42 Nm

3/8-24

180 in Ibs, 20,33 Nm

Bild 4.17 Forbinda svetsspetsen med sonotroden

1030301 REV. 00
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Montera ultraljudsresonansenheten i svetssystemet BRANSON

4.9 Montera ultraljudsresonansenheten i svetssystemet

VARNING

For att undvika kroppsskador och skador p& maskin eller arbetsstycke ska du alltid halla fast
svetssystemet fore du lossa pelarens spannanordning. Det kan komma att kravas tva perso-
ner.

Forst maste du bygga samman resonansenheten. For installation av resonansenheten:

1. Dra ut natkontakten for att géra anlaggningen spanningsfri.

2. Lyft vid behov svetshuvudet genom att du lossar den évre och under pelarspannanordningen och
vrider hojdinstaliningsskruven medurs. Dra at spannanordningarna ordentligt igen nar du lyft huvu-
det.

3. Lossa de fyra skruvarna i luckan.

4. Dra av luckan rakt och stall den at sidan.

5. Ta den sammanbyggda ultraljudsresonansenheten for hand och justera ringen pa boostern direkt

Over upptagningens bricka pa sladen. Tryck fast resonansenheten ordentligt pa dess plats sa att-
hattmuttern pa anslagets ovansida beror sladens ovansida.

6. Satt tillbaka luckan och dra at skruvarna latt.

7. Justera vid behov sonotroden genom att vrida den. Dra at sladens lucka med ett vridmoment pa
20 in Ibs / 2,26 Nm for att sékra resonansenheten.
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Bild 4.18 Inbyggnad av en 20-kHz-resonansenhet i ett Branson-svetssystem

Sexkantsskruv

Sladens lucka

Komponentgrupp
—Resonansenhet

Slade

Bricka for tryckning"'___.....-__

Skruv = ' Resonansenhet

Komponentgrupp havudtryckning ‘- Sjade

4.9.1 Montering av upptagningen pa Branson-grundplattan (fast-
delar och monteringsborrhal)

Pa grundplattan finns det monteringsborrhal fér din upptagning. Monteringsborrhalen kan aven
anvandas for det valbart tillgangliga utidmningsplattsatsen. Den kan fas metriskt eller med tum.
Gangorna i sockeln ar till for metriska fastdelar av formatet M10-1.5 (markeras med ett "M" pa
sockeln). Monteringsborrhalen ar ordnade i tre koncentriska kretsar och har nedanstaende matt.

SE UPP

Grundplattan ar gjord av gjutet std. Om du drar at fastdelarna for hart kan gangorna imonte-
ringsborrhalen forstéras. Dra endast at fastdelarna sa pass att upptagningen inte kan réra sig.
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Bild 4.19 Borrschema till grundplattan

9,00 in/229 mm
V' 7,00in/178 mm

M = metrisk M10 génga \ 4,44in /113 mm \
\ \ 8
/ — §
L N [
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\ = || E
o]
. . .IIJ (_U
Utiamningsplattans J/ =

fastspanningsmatt 10,50 in
) 287 mm

Det valbara skyddet (kan vara nédvandigt vid sarskilt stora sonotroder) ar endast avbildat som
positionsreferens. Det sticker ut flera tum dver grundplattans sidor. Det férhindrar att anvandarens
fingrar klams fast mellan grundplatta och verktyg vid hantering av det kérande svetssystemet.

4.10 Stalla in svetssystemets hojd och justera sonotroden

For att far basta effektivitet vid svetsningen ska du placera svetssystemet sa att avstandet mellan
arbetsstycke och sonotrod ar sa litet som mojligt. Avstandet maste dock vara tillrackligt stort for
att 1att kunna ta upp arbetsstycket fran upptagningen.

Eftersom sonotrodens slaglangd maximalt ar 4 in/101,6 mm (minst 1/4 in/6,35 mm) ska du se till
att sonotrodspetsen beror svetsdelen fore sladen narmar sig slutet pa sin vag. Under sadana
villkor kan sladen na sin lagsta punkt vid maximalt utlésningstryck fére det fulla svetsdjupet har
natts.

Stall in svetssystemets hojd sa har:

1. Placera upptagningen I6st pa arbetsytan. Anvand de gangade borrhalen M10 x 1,5 pa grundplat-
tan..

4-28 1030301 REV. 00



2000IW+ Kompakt-svetssystem Kapitel 4: Installation och instélining
Driftsinstruktion Justera det mekaniska anslaget

SE UPP

Fore du satter in skruvar i grundplattans borrhal:
1. Kontrollera gangbeteckningen pa grundplattan.
2. Vid M (mm) ska du anvanda huvudskruvar M10 x 1,5.

2. Lossa det bada pelarspanndonen och hall samtidigt svetssystemet pa sin plats.

VARNING

For att undvika kroppsskador och skador pa maskin eller arbetsstycke ska du alltid halla fast
svetssystemet fore du lossa pelarens spannanordning. Det kan komma att kravas tva perso-

ner.

3. Stall in svetssystemets hojd for den dnskade rorelsevagen med hjalp av héjdjusteringsvredet. Stall
in en minsta rérelsevag pa 1/4 in for korrekt utldsning. Dra at pelarspannanordningen ordentligt.

4. Lagg arbetsstycket som ska svetsas i upptagningen.

5. Stall tryckreglaget pa noll och sank sladen manuellt tills sonotroden berdr arbetsstycket.

6. Lossa skruvarna pa sladens lucka och vrid resonansenheten tills sonotroden ar korrekt riktad mot

arbetsstycket. Dra at skruvarna pa sladens lucka ordentligt.

7. Stall in lufttrycket pa 15 psi.

8. Tryck pa SONOTROD NER for att kontrollera upptagningens position. Tryck pa SONOTROD NER
och sedan STARTSTROMBRYTAREN. Sonotroden sanks och férblir under tryck trots att det inte
avges nagon ultraljudsenergi mer. Dra at upptagningen ordentligt pa grundplattan medan du haller
sonotroden tryckt mot arbetsstycket. Beroende pa testsvetsningens resultat kan det vara nédvan-
digt att ytterligare justera upptagningen.

9. Tryck pA SONOTROD NER en gang till for att féra tillbaka sonotroden till sin normala position.

4.11 Justera det mekaniska anslaget

Gransvardena for det mekaniska anslaget begransar sonotrodens neratrérelse. For att undvika
anlaggningsskador ska du stalla in anslaget sa att sonotroden inte berér upptagningen eller
bestyckningen om det inte finns nagot arbetsstycket.
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Bild 4.20 Justera det mekaniska anslaget

=/

Sakringsmutter till det me-

kaniska anslaget

Lossa inte den
har muttern

\ \
\ |
Installningsmutter till z
det mekaniska anslaget QA
MINSKA  RORELSEV
RORELSEV/AGEN
EN /
1. Sank trycket till noll och sank sladen manuellt tills sonotroden ar precis éver upptagningen.
2. Om sonotroden inte nar upptagningen och inte har forflyttats 4 in (101,6 mm) ska du lossa kontra-

muttern och vrida installningsvredet for det mekaniska anslaget medurs tills sladen nar den 6ns-
kade positionen.

Nar sonotroden den dnskade positionen fore den far kontakt med anslaget ska du vrida vredet
moturs tills anslaget berér sladen.

3. Kontrollera sonotrodens avstand pa nytt och utfor de nédvandiga andringarna pa anslaget. Du kan
fora sonotroden neréat (tryck pa SONOTROD NER pa det framre mandverfaltet) for att kontrollera
balanseringen medan svetssystemet star under tryck.

o OBS!

Genom att vrida medurs foérlangs rérelsevagen och genom att vrida moturs sa férkortas den.
Justeringen ar ca 0,04 in (1 mm) per varv.

4. Skruva pa sakringsmuttern sa snart du har natt den dnskade installningen. Sakringsmuttern forhin-
drar att det mekaniska anslaget lossas p.g.a. vibrationer under driften.

5. Lagg ett arbetsstycke i upptagningen, stall in lufttrycket och genomfér en provsvetsning.

6. Justera det mekaniska anslaget vid behov.
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4.12 Stalla in DIL-omkopplaren

VARNING
Sakerstall att svetssystemet ar skilt fran stromnatet fore du 6ppnar skyddet.

+ Oppna vanster sidoskydd for att fa atkomst till DIL-omkopplarna. De sitter i det nedre hégra hor-
net direkt bakom det framre mandéverfaltet.

* Anvand en isolerad sond for att &ndra installningarna i DIL-omkopplaren.

» Stang och sakra det vanstra sidoskyddet och anslut strdmkabeln nar du har stallt in DIL-
omkopplaren.

OBS!

De har installningarna lases bara av vid starten.

Bild 4.21 DIL-omkopplare, lage

Frémre mandverfalt

b 4 s

el 2

1030301 REV. 00 4-31



Kapitel 4: Installation och installning

Stélla in DIL-omkopplaren BRANSON

4.12.1 DIL-omkopplare, installningar

SW2-8 Lamna bildskarmsstatus — Om den &r PA gér den det mojligt att, istéllet fér svetsdata, visa
tillstandssiffror (t. ex. tillstand 1) pa bildskarmen. Den har bildskarmen finns tillganglig férutom
lageslysdioderna.

SW2-5 Inmatningsférregling — Nar den ar PA tillats inga andringar av svetsparametrarna (utom
TEST, HALLA och SONOTROD NER). Dock visas alla parametrar som hanger samman med det
aktuella laget och du kan alltid aterstalla kallstartsparametervardena.

SW1-8 Enheter — Nar den &r PA anvands Sl-enheter (mm) och nar den ar AV USCS-enheter (in).

SW1-7 Multiplikator Testskala — Paverkar i testlaget skalorna pa multiplikatorerna som visas pa
EFFEKTBILDSKARMEN. Vid ON visas den faktiska effekten dubbel. Star brytaren p& OFF visas
den faktiska effekten.

SW1-6 Spridning av svetsskalan — | svetslaget paverkar den har brytaren multiplikatorn som visas
pa EFFEKTVISNINGEN. | REDO-tillstand paverkar den visningen av den senaste svetsningens
effektniva. Vid ON visas den faktiska effekten dubbel. Star brytaren pa OFF visas den faktiska
effekten.

SW1-5 Halla larmstatus — Nar den ar PA foérhindrar larm som definieras som hallbara starten av
en svetscykel tills RESET har tryckts ner.

SW1-4 TRS kant/niva — Valjer mellan kant (ON) och niva (OFF) for att definiera nar en TRS-signal
(Trigger) ses som "forlorad" under svets- eller halltiden. "Kant" definierar TRS-férlusten genom
inaktivitet hos TRS-ingangen i mer an 100 ms. "Niva" definierar TRS-férlusten genom inaktivitet
hos TRS-ingangen i mer an 10 ms.

SW1-3 taktning vid den 6vre granslagesbrytaren (ULS) — Den har brytaren bestammer nar
svetstaktningen bérjar. Nar den &r PA bérjar taktningen vid den dvre granslagesbrytaren. Annars
(AV — standardinstallning) borjar taktningen vid den aktiverade forutldsningen nar TRS-signalen
tas emot.

Anvisning: Anvand SW1-3 ENDAST NAR DET AR ABSOLUT NODVANDIGT. Den &r inte avsedd
for normalanvandning. Nér strémbrytaren star p4 ON [PA] far du under svetscykeln aldrig en
WELD ON-signal [SVETSNING PA].

SW1-2 inte anvand.

SW1-1 Férutlésning vid den dvre granslagesbrytaren —om den ar PA s& utldser den hér brytaren
Overféringen av ultraljudsenergi om den évre granslagesbrytaren blir inaktiv.
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4.13 Kontroll av installationen

Satt pa tryckluftsforbindelsen och kontrollera om systemet forsérjs med tryckluft.
Kontrollera att det inte finns nagra lackor i tryckluftsforsérjningen.

Satt pa kompakt-svetssystemet. Svetssystemet borjar med sitt normala sjalvtest.
Tryck pa startstrombrytaren for att avsluta kalibreringen.

Tryck pa knappen Test.

Om svetssystemet nu avger ett larmmeddelande ska du leta efter larmdefinitionen i 6.5 Statusvis-
ningar och larm under svetscykeln. Om det inte visas nagot larmmeddelande ska du fortsatta fill
nasta steg.

7. Lagg ett provarbetsstycke i upptagningen.

8. Tryck pa knappen Horn Down [sonotrod ner]. Tryck och hall sedan nere bada startstrémbrytarna.
Sonotroden sanker sig till upptagningen pa svetssystemets grundplatta. Detta bekraftar att pneu-
matiken fungerar.

9. Tryck en gang till pa knappen Horn Down [sonotrod ner]. Sonotroden kor tillbaka. Systemet bor nu
fungera och du kan justera det for din anvandning.

Sammanfattning: Om svetssystemet inte ger ndgot larmmeddelande och sonotroden kér ut och in korrekt
ar den driftsberedd.

o0k wbd -~

Bild 4.22 Normal visning pa det framre mandverfaltet efter starten
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Behdver du mer hjélp eller delar? Har du fragor? BRANSON

4.14 Behover du mer hjalp eller delar? Har du fragor?

Vi pa Branson ar glada for att du har valt var produkt och finns har for att hjalpa dig! Om du behéver
reservdelar eller tekniskt stod for din anlaggning i serien 2000 ska du vanda dig till din lokala

Branson-representant eller kontakt kundtjansten genom att ringa en av avdelningarna som star
angivna i avsnittet 1.3 Kontakt med Branson.
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Kapitel 5: Teknisk information

5.1 Teknisk information- - - - - - - - - - - - - - - - - oo oL o ol o e - 5-1
511 Fysisk beskrivning - - - = = = = = = = = = = & -4 o - mm e e e e - 5-1
51.2 Elektriskakrav - - = = = = = = = = = = & 4 o eh e h e a e s e - 5-2
51.3 Kravpatryckluft - - - = - = = = = = = = = = = o o oo m oo e e 5-2
514 Kopplingsbeskrivningar- - - - = = = = = = = = = = = - o - - oo oo oo - oo 5-2
5.1.5 Konverter och booster - - - - = = = = = = = = = = & - 4 oo h o hh e - 5-5

5.1 Teknisk information

5.1.1 Fysisk beskrivning

Svetssystemet Branson 2000IW+ ar ett sjalvstandigt system for ultraljudsbearbetning av plast
som férenar generator, styrreglage och svetsbas i en kompakt enhet. Dess kompakta matt sparar
plats pa din arbetsyta. Anlaggningen kan, vid anvandning av ultraljud, anvandas for att svetsa,
infoga, nita, punktsvetsa, flansa samt ta bort ing6t fran termoplastiska ing6t. Driften kan vara
manuell, del- eller helautomatisk.

Styrningen till kompakt-svetssystemet ar mikroprocessbaserat och styr svetsprocessen samtidigt
som den via ett membranavkanningsfalt och ett alfanumeriskt displayfalt staller olika
operatdrsgranssnitt till forfogande. Den ar flaktkyld och gjord for anvandning i vertikalt lage.

Det framre mandverfaltet med bildskarm och styrreglage ar gjord for att en andanvandare
(operatdr) bekvamt ska kunna mandvrera det. Det betyder att enheten i de flesta fallen bor
monteras ca. 3 fot dver marken.

Svetssystemet vager ca. 66 kg. For exakta matt ska du lasa Bild 4.3 Mattritning till kompakt-
svetssystem 2000IW+ pa sida 4-7.
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Teknisk information BRANSON

Tabell 5.1 Ramvillkor

Omgivningsvillkor Acceptabelt omrade
Luftfuktighet 30 % till 95 %, icke kondenserande
Omgivningstemperatur, drift +5 °C ill +50 °C (41 °F till 122 °F)

-25 °C till +55 °C (-13 °F till +131 °F)
Upp till +70 °C (+158 °F) for 24 h

Driftshdjd Upp till 1000 m
IP-skyddsklass 2X

Temperatur, forvaring/férsandelse

5.1.2 Elektriska krav

Tabell 5.2 Krav pa spanningsfoérsorjningen

Anslutning Sakring
1100 W 200-240V | 6,5 Amp max. @ 200V / 8 Amp automatsakring”)
2200 W 200-240 V 14 Amp max. @ 200V / 17 Amp automatskring”)

)Automatsékringen ingar inte i leveransen.

5.1.3 Krav pa tryckluft

Tryckluften maste vara "ren (upp till 5 mikron partikelstorlek), torr och fri fran smoérjmedel” vid ett
reglerat maximaltryck pa 100 psig (690 kPa). Beroende pa anvandning sa kraver svetssystemet
mellan 35 och 100 psi. Svetssystemet ar utrustat med ett innerliggande luftfilter. Vi
rekommenderar att ni anvander en snabbkoppling. Satt vid behov fast en sparranordning pa
luftledningen.

SE UPP

Syntetiska tryckluftssmoérjdmnen med silikon- eller WD-40-halt orsakar skador och felfunktio-
ner i svetssystemet p.g.a. I6sningsmedlen som finns i dessa smoérjamnen.

SE UPP

Svetssystemet bor uteslutande drivas med torr och ren luft. Att anvanda andra gaser kan gora
att packningarna slits i fortid. Vid fragor ber vi dig att vanda dig till din Branson-representant.
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5.1.4 Kopplingsbeskrivningar

Kompakt-svetssystemet innehaller féljande moduler:

» Natfilter

» Systemstyrkort

* Modul fér ultraljudsgenerator

+ Likriktningsmodul

* 1/U operatdrsgranssnitt

Fdljande avsnitt innehaller beskrivningar av varje modul.

Natfilter

Natfiltret utfér en dubbel funktion: EMC-filtrering for ingangsnatspanning pa svetssystemet samt
reglering av elektriska stromsvangningar pa modulen for ultraljudsgeneratorn vid starten tills
relaet aktiveras for begransning av paslagningsstrommen. Filtreringen blockerar dessutom att
ultraljudssignaler kommer ut i huvudstromledningen.

Systemstyrkort
Systemstyrkortet utfor foljande funktioner:

» Svar vid start- och stoppsignaler

+ Svar vid larm- och resetsignaler

» Svar vid operatérsinmatningar pa det framre mandverfaltet

+ Pasattning och 6vervakning av ultraljudet

» Ta fram information som ska visas pa det framre mandverfaltet
+ Skapa larm

+ Styrningskommunikation

Modul for ultraljudsgenerator

Ultraljudsgeneratormodulen skapar ultraljudsenergi med resonansfrekvensen hos konverter-
booster-sonotrod-enheten. Modulen for ultraljudsgenerator innehaller féljande tre
huvudstromkretsar:

» Likstromsgenerator, 320 V: Omvandlar natspanningen (vaxelspanning, AC) till +320 V DC for
utgangseffektmaskiner.

+ Utgangsstromkrets — anpassar impedansen hos utgangseffektmaskinen till konverter-booster-
sonotrod-enheten och skickar ett returmeddelande till reglerkretsen.

» Styrkretsar: utfor foljande funktioner:
» Levererar driftsignal till utgangseffektmaskinerna.

» Bestammer den faktiska procentsatsen fran ultraljudseffekten som anvands éver ett omrade
med olika amplituder.

« Gor det mdjligt att reglera resonansfrekvensen.
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* Reglerar startamplituden.
» Fungerar som Overlastningsskydd for ultraljudseffektmodulen.

» Sparar arbetsfrekvensen fran den senaste svetsningen (frekvensminne) och anvander den som
startvarde for nasta svetsning.

» Kontrollerar och uppdaterar frekvensminnet vid idrifttagande.
» Ta fram startrampstider (start) via strémbrytare.

Likriktningsmodul

Modulen for likstrdmsgenerering riktar, filtrerar och reglerar vaxelspanningarna som kommer fran
nattransformatorn till likstrém for systemstyrningsmodulen.
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5.1.5 Konverter och booster
Systemet 20001W+ anvander konvertern CJ 20, EDP-nr. 101-135-059R.

Bild 5.1 Konverter CJ 20
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2000IW anvander booster enligt foljande tabell.
Tabell 5.3 2000IW+ booster
Position Beskrivning Delnummer
Booster 3/8-24 sonotrod avslutningshal och ganga; endast 1100
Watt
Aluminium 1:0,6 (violett) 101-149-090
Aluminium 1:1 (grén) 101-149-093
Aluminium 1:1,5 (guld) 101-149-092
Aluminium 1:2 (silver) 101-149-094
Titan 1:2,5 (svart) 101-149-091
Booster 1/2-20 sonotrod andhal och ganga; alla modeller,
rekommenderas
Aluminium 1:0,6 (violett) 101-149-055
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Position Beskrivning Delnummer

Aluminium 1:1 (grén) 101-149-051
Aluminium 1:1,5 (guld) 101-149-052
Aluminium 1:2 (silver) 101-149-053
Titan 1:0,6 (violett) 101-149-060
Titan 1:1 (gron) 101-149-056
Titan 1:1,5 (guld) 101-149-057
Titan 1:2 (silver) 101-149-058
Titan 1:2,5 (svart) 101-149-059

Booster, fast- 1/2-20 ingang; 1/2-20 utgang

montering
Titan 1:2,5 (svart) 101-149-099
Titan 2:1 (silver) 101-149-098
Titan 1:1,5 (guld) 101-149-097
Titan 1:1 (gron) 101-149-096
Titan 1:0,6 (violett) 101-149-095

Tabell 5.4 Ytterligare delar till 2000IW+

booster)

Sats om 10 (1/2 tum eller 3/8 tum) 100-063-357
Mylar®-brickor
(f6r 20 kHz- Sats om 150 (1/2 tum) 100-063-471
t
system) Sats om 150 (3/8 tum) 100-063-472
1/2-20 x 1-1/4 (titan-sonotroder) 100-098-370
Bultar 1/2-20 x 1-1/2 (aluminium-sonotroder) | 100-098-123
3/8-24 x 1,25 (titan-sonotroder och 200-098-790

5-6
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VARNING

Utfor foljande sakerhetsatgarder nar du staller in och driver svetssystemet:

1. Det féreligger hogspanning. Anvand inte maskinen ar skydden ar avtagna eller 6ppnade.
2. For att undvika farliga elstotar far svetssystemet endast anslutas till en jordad spannings-
kalla.

3. Bero6r aldrig en vibrerande sonotrod.

4. Stora plaststycken kan vibrera i det hérbara frekvensomradet under svetsningen. Anvand
da horselskydd for att undvika mojliga horselskador.

5. Tryck inte pa testbrytaren och satt inte pa och av svetssystemet nar konvertern av franskild.
6. Undvik situationer dar fingrar kan klammas fast mellan sonotroden och upptagningen om
du anvander storre sonotroder.

SE UPP

Undvik absolut att en sonotrod i drift beror en metallfot eller en metallupptagning.

6.1 Driftssatt

IW+ har tre driftssatt/lagen:
» Lage Tid — anvand det har laget om det ar viktigt att kunna upprepa tidsférloppet.
» La&ge Relativ vag — anvand det har laget om materialférskjutningen ar viktig.
» Lage Absolut vag — anvand det har laget nar slutmatningarna av arbetsstycket ar extra viktiga.

6.1.1 Andra driftssitt

Driftssatten kan andras genom att parametrarna som tillater en finare kontroll dver svetscykeln
stélls in. Du kan aven stalla in gransvarden som du kan jamféra med arvardena fér dvervakning
eller storre svetsningsexakthet. Dessutom kan du starta ultraljudsdverféringen genom att trycka
pa utlésningsbrytaren (trigger switch (TRS)) eller genom forutlésningen. Dessutom kan du stélla
in sladens sankningshastighet. Las igenom avsnitt 6.1.2 Anvanda driftssatten pa sida 6-7 for mer
information om hur du anvander de olika funktionerna.

6.1.1.1 Parameter

Svetslagena kan, beroende pa valt lage, styras via det framre mandverfaltet genom att tiden eller
den absoluta och relativa vagen andras. Halltiden samt den valbara parametern "Foérdrdjning av
efterimpuls” (Afterburst (NER) Delay) kan férandras i alla tre svetslagena.
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Vanligen beakta att den valbara parametern Tid Ner eller Fordrojning Ner inte maste stallas in. De
bada parametrarna arbetar tillsammans: Om du har valt Tid NER maste du ocksa valja Férdrojning
NER. Efterimpulsen anvands om arbetsstycken sitter fast i sonotroden efter svetsforloppet.

Tabell 6.1 Parametern Funktioner

Parameter Lage Strom- Funktion
brytare

Svetstid Tid Lage Bestamd tid nar ultraljudsenergin dverfors till
arbetsstycket.

Svetsdjup Relativ Lage Bestammer den relativa vagens delstracka
vag som tillryggalaggs av TRS vid aktiverad ultral-
judsoverforing. Tank pa att den faktiska relativa
vagen innehaller strackan som tillryggalaggs
under halltiden. Beroende pa anvandningen
kan den relativa vagen hojas.

Absolut vag | Absolut | Lage Bestammer den absoluta vagens delstracka
vag som tillryggalaggs av den Ovre granslagesbry-
taren vid aktiverad ultraljudsdverforing. Tank
pa att den faktiska absoluta vagen innehaller
strackan som tillryggalaggs under halltiden.
Beroende pa anvandningen kan den absoluta
vagen hdjas eller sankas..

Halltid Alla HALLTID | Bestdmmer tiden under vilken kraften utévas
lagen pa arbetsstycket efter att dverféringen av ultral-
judsenergi har stangts av men sonotroden fort-
farande beror arbetsstycket.

Tid NER Alla TID NER | Om vald styr den langden som ultraljudsener-
lagen gin dverfors efter Fordrojning NER. Hjalper vid
behov att lossa ett arbetsstycke fran sonotro-
den. Anvands i forbindelse med Fordrdjning
NER.
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Tabell 6.1 Parametern Funktioner (Fortsetzung)

Parameter Lage Strom- Funktion
brytare
Fordrojning | Alla FOR- Styr tiden mellan kraftborttagningen fran
Ner lagen DRO- arbetsstycket och starttidpunkten fran Tid NER.
JNING Hjalper vid behov att lossa ett arbetsstycke fran
NER sonotroden. Kravs for anvandningen av Tid
NER.
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6.1.1.2 Gransvarden

Svetslagena kan dvervakas via installningarna fér dver och nedre (+ och -) gransvarden for Tid,
Relativ vag och Absolut vag. Efter att dessa gransvarden har stéllts in jamfors svetssystemet med
arvardena.

Anvand gransvardena Time, Collapse och Absolute [Tid, Relativ vag och Absolut vag] for att
meddela avvikelser i svetscykeln.

Tabell 6.2 Gransvardenas funktioner

Grans- Funktion
varde
+ grans- Valjer det maximala vardet for det valda laget — tid eller vag. Kan
varde anvandas for att kontrollera vagen (in/mm) eller tiden (s) under svetsfor-
loppet.
- grans- Valjer det minimala vardet for det valda laget — tid eller vag. Kan
varde anvandas for att kontrollera vagen (in/mm) eller tiden (s) under svetsfor-
loppet.

6.1.1.3 Arvirde

Tryck pa brytaren ARVARDE pa det framre mandverféltet for att se arvardet. Anvand arvardena
for att gora matningarna for svetscyklerna exaktare och mer upprepningsbara samt for att jamfora
dem med de satta gransvardena. Arvardet mats pa foljande satt:

Ar-tidsvarde — Tiden fran att utlésningsbrytaren aktiveras tills cykelns svetstidsavsnitt ar slut.

Ar-relativ vag — Den tillryggalagda vagen mellan aktiveringen av utlésningsbrytaren och slutet pa
cykelns halltidsavsnitt.

Ar-absolut vag — Den tillryggalagda vagen mellan avaktiveringen av den 6vre granslagesbrytaren
och slutet pa cykelns halltidsavsnitt.

6.1.1.4 Forutlosning

Vid forutldsningen boérjar det med 6verféring av ultraljud (efter motsvarande andring pa DIL-
omkopplarens installning) vid aktivering av den 6vre granslagesbrytaren (Upper Limit Switch
(ULS)) istallet for aktivering av utlésningsbrytaren (Trigger Switch (TRS)).

Anvand forutldsningen (pretrigger) vid anvandningar som t. ex. nitning nar ultraljudséverféringen
ska utlésas fore kontakt med arbetsstycket. Férutlésningen kan aven anvandas vid stora eller
svarstartade sonotroder.

| allmanhet rekommenderas att anvanda forutlésningen fran den évre granslagesbrytaren vid
nitning, infogning eller ren sémsvetsning.
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Tabell 6.3 Stélla in forutldsningen

DIL- Stalla in
omkoppla | foérutlésni Resultat
re ng

SW1-1 AV Forutldsning AV

SW1-1 PA Férutldsning PA: Forutiésningen fér ultraljudsdverforingen
utléses nar den ovre granslagesbrytaren avaktiveras.

SW1-3* AV Svetstiden borjar nar TRS aktiveras.
Ultraljudsoverforingen utloses nar den dvre granslagesbryta-
ren avaktiveras.

SW1-3* PA Svetstiden borjar nar den ovre granslagesbrytaren aktiveras.

* Galler endast om SW1-1 star pa PA.
Las avsnitt 4.12 Stalla in DIL-omkopplaren pa sida 4-31 DIL-omkopplare fér information om hur

du stéller in DIL-omkopplaren.

6.1.1.5 Stalla in sankningshastigheten

Om det ar nédvandigt ska du andra sladens sankningshastighet med REGULATORN
SANKNINGSHASTIGHET pa det framre manéverfaltet. Las avsnittet Bild 2.2 Styrreglage péa det
framre manodverfaltet pa sida 2-7 framre mandverfalt, position 3. Du kan dessutom stélla in

rorelsevagen efter avsnitt 4.10 Stalla in svetssystemets hojd och justera sonotroden pa sida 4-28.

6-6
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6.1.2 Anvanda driftssatten

Foljande avsnitt beskriver hur du anvander svetslagena och de tillhérande parametrarna.

6.1.2.1 Lage Tid

Anvand laget Tid om konsekventa cykeltider ar viktigt for ditt arbetsforlopp. Det anvands t.ex. i
automatiserade system nar svetssystemets cykeltid maste begransas for att framja hela
anlaggningens hastighet.
I l1dget Tid ar gransvardena Tid + och - aktiverade. Gransvardena for Relativ vag och Absolut vag
fungerar som sakerhet. Om de nas évermannar de styrparametrarna och avslutar svetstiden.
Anvand gransvardena for att 6vervaka svetscyklerna genom att jamféra dem med arvardena.

Tabell 6.4 Parametrar for laget Tid

Parameter | Styrning och/ | Kan avakti- Sakerhets- Larm
eller vakt veras gransvarde

Svetstid Styrreglage Nej Nej Nej

Halltid Styrreglage Nej Nej Nej

NER for- Styrreglage Ja Nej Nej

drdjning

Tid NER Styrreglage Ja Nej Nej

Tid

+ grans- Vakt Ja Ja Ja

varde

- grans- Vakt Ja Ja Ja

varde

Relativ vag

+ grans- Vakt Ja Ja Ja

varde

- grans- Vakt Ja Nej Ja

varde

1030301 REV. 00
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Absolut
vag
+ grans- Vakt Ja Ja Ja
varde
- grans- Vakt Ja Nej Ja
varde
Bild 6.1 Lage Tid
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o OBS!

Gransvardena for arbetssakerhet avslutar svetstiden om den har natts.
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6.1.2.2 Lage Relativ vag

Satt pa laget Relativ vag for att styra materialférskjutningen. Om t. ex. kanten pa ett filter ska
forseglas runt om behéver du en hermetisk sém.

Laget Relativ vag kan stéllas in med gransvarden for tid samt relativ eller absolut vag.

Bild 6.2 Lage Relativ vag

OJDPUNKT
A SLAGVAGEN
OVRE
GRANSLAGESBRYTARE
(ULS)
SONOTRODVAG — RELATIV VAG SONOTRODVAG — RELATIV VAG
UTAN GRANSVARDEN MED TIDSGRANSVARDEN
SONOTRODVAG - RELATIV VAG
MED GRANSVARDEN/RELATIV VAG
TRS
L) T
y Al
\ / \ /
- GRANSVARDE ['/|  -GRANSVARDE_ ||
RELATIV/ABSOLUT TID
VAG . VAG
SVETSTID SLUT RELATIV } RELATIV _K 7_
HALLTID SLUT \/ -

+ GRANSVARDE _ % _ +GRANSVARDE Y/ _

RELATIV/ABSOLUT TID
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Tabell 6.5 Parametrar for laget svetsdjup
Styrning och/ Kan Sakerhets-
Parameter yrming avaktivera e N Larm
eller vakt s gransvarde

Svetsdjup Styrreglage Nej Nej Nej

Halltid Styrreglage Nej Nej Nej

NER fordrojning | Styrreglage Ja Nej Nej

Tid NER Styrreglage Ja Nej Nej

Tid

+ gransvarde Vakt Ja Ja Ja

- gransvarde Vakt Ja Nej Ja

Relativ vag

+ gransvarde Vakt Ja Ja Ja

- gransvarde Vakt Ja Nej Ja

Absolut vag

+ gransvarde Vakt Ja Ja Ja

- gransvarde Vakt Ja Nej Ja

0 OBS!
Gransvardena for arbetssakerhet avslutar svetstiden om den har natts.
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6.1.2.3 Lage Absolut vag

Stall in Iaget Absolut vag nar arbetsstyckets sluthdjd ar av kritisk betydelse fér din anvandning. Till
exempel vid svetsning av en filmbehallare som maste passa in exakt i en kamerakropp. Anvand
det har laget nar matten hos de fardiga arbetsstyckena maste vara konsekventa och for att titta
pa misstankta delar.

Laget Absolut vag kan stallas in med gransvarden for tid samt relativ eller absolut vag. Foljande
bild illustrerar svetscykeln i I1aget Absolute Distance [Absolut djup] med olika
gransvardesinstallningar.

Bild 6.3 Lage Absolut vag

HOJDPUNKT
PA SLAGVAGEN
OVRE
GRANSLAGESBRYTARE
(ULS)
SONOTRODVAG — ABSOLUT VAG SONOTRODVAG -
UTAN GRANSVARDEN ABSOLUT VAG
) MED TIDSGRANSVARDEN
SONOTRODVAG — ABSOLUT VAG
MED GRANSVARDEN/RELATIV VAG
TRS
D LA
3 A
3 ! 4\
Ay " " A /
- GRANSVARDE --¥+ -- GRANSVARDE — |-+
RELATIV/ABSOLUT TID
SVETSTID SLUT VAG VAG
ABSOLUT ABSOLUT
HALLTID SLUT —
AN — Ao _.f
A ! \
A ! A\
v 3 ,t,
+ GRANSVARDE _ % _ +GRANSVARDE ‘/ _
RELATIV/ABSOLUT TID
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Tabell 6.6 Parametrar for laget Absolut vag
Parameter Styrnin\?acl)(ct:h/eller Kan avaktiveras gg:gr:;t; Larm
Absolut vag Styrreglage Nej Nej Nej
Halltid Styrreglage Nej Nej Nej
NER fordrojning | Styrreglage Ja Nej Nej
Tid NER Styrreglage Ja Nej Nej
Tid
+ gransvarde Vakt Ja Ja Ja
- gransvarde Vakt Ja Nej Ja
Relativ vag
+ gransvarde Vakt Ja Ja Ja
- gransvarde Vakt Ja Nej Ja
Absolut vag
+ gransvarde Vakt Ja Ja Ja
- gransvarde Vakt Ja Nej Ja
OBS!
Gransvardena for arbetssakerhet avslutar svetstiden om den har natts.
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6.2 Installning av parametern for svetscykeln

Nar svetssystemet ar i tillstandet REDO kan du stalla in parametern pa motsvarande brytare pa
det framre mandverfaltet. Efter installningen kan du spara din parameter genom att du trycker pa
en eller bada startstrémbrytarna eller knappen ATERSTALLNING.

Om du staller in parametern och, fére den férsta svetscykeln har avslutats, utléser funktionen
NODSTOPP forlorar du parametern.

6.2.1 Valja en parameter att stalla in

Valj ditt svetslage via knappen LAGE och sedan brytaren form den parameter som du vill &ndra.
Tryck t. ex. pa LAGE fér att komma till parametern for Tid, Relativ vAg och Absolut vag. Tryck
sedan pa HALLTID for parametern Halltid och sedan pa motsvarande GRANSVARDE-brytare for
att vid behov stélla in gransvardet.

Om du trycker pa en brytare tands dess lysdiod och parametervardet visas pa den NUMERISKA
bildskarmen.

6.2.2 Andra parametervirde

Tryck pa brytaren UPP/NER tills vardet som du vill &ndra visas pa LED-displayen. Den har
brytarens verkan beskrivs i féljande tabell. | kolumnen "Inkrementera varde" betecknas bilden till
vanster verkan av brytaren UPP/NER. Pa hoger sida betecknas verkan av brytaren UPP/NER
SNABB.

Nar du trycker pa brytaren UPP/NER efter en parameter-vridknapp (utom LAGE) &terstélls den
valda parametern till sitt ursprungliga varde om du trycker pa parameter-vridknappen igen.
Genom att trycka igen satts parametern pa sitt minimivarde.

Tank pa att du kan aterstalla andrade parametrar. Detta gar dock bara fére en ytterligare
svetscykel har genomforts och fore du har valt en annan parameter att andra. (Vanligen |as avsnitt
6.2.4 Oppna sparad parameter pa sida 6-15 fér mer information.)

Tabell 6.7 Svetsparametervarden

Inkrementera Kan Kan
Parameter Omrade | Omrade varde Enhet avaktive sparas/
min max LANGSAM/ er ras dppnas
SNABB pa nytt
Svetstid .050 10.0 .001/.100 s Nej Nej
+ grans- .050 10.0 .001/.100 s Ja Ja
varde
6-14 1030301 REV. 00




2000IW+ Kompakt-svetssystem Kapitel 6: Drift
Driftsinstruktion Instéllning av parametern for svetscykeln

Tabell 6.7 Svetsparametervarden (Fortsetzung)

- grans- .050 10.0 .001/.100 S Ja Ja
varde

Halltid .050 10.0 .001/.100 S Nej Ja
NER fordro- | .050 5.00 .001/.100 S Ja Ja
jning

Tid NER .050 1.00 .001/.100 S Ja Ja
Relativ vag | .0001 0.25 .0001/.0100 in* Nej Nej
+ grans- .0001 0.25 .0001/.0100 in* Ja Ja
varde

- grans- .0001 0.25 .0001/.0100 in* Ja Ja
varde

Absolut vag | .0001 4.00 .0001/.0100 in* Nej Nej
+ grans- .0001 4.00 .0001/.0100 in* Ja Ja
varde

- grans- .0001 4.00 .0001/.0100 in* Ja Ja
varde

* Om du har valt en Sl-enhet for din anvandning visas de har vardena i motsvarande mm.

6.2.3 Spara parameter

Efter att parametrarna har éndrats sparas de. S& snart en eller baAda STARTSTROMBRYTARNA
trycks ner och slappts och systemet évergar till tillstandet READY [REDO] sparas parametrarna.
Om du trycker pa knappen EMERGENCY STOP [NODSTOPP] eller stéanger av svetssystemet
fore det har 6vergatt i REDO-tillstandet gar de uppdaterade parametrarna forlorade och de varden
som tidigare sparats borjar galla igen.

6.2.4 Oppna sparad parameter

6.2.4.1 Oppna forinstillda parametervarden

For att Oppna en redan installd parameter (i motsats till exaktare installning av vardena): Satt dig
framfor svetssystemet och tryck pa brytaren for vardet som ska andras (inte LAGE) sa har:

1030301 REV. 00 6-15
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« Tryck tva ganger efter varandra for att satta parametern pa det minimivarde som ar anvandbart
for dig.

 Tryck tre ganger for att satta parametern pa 25 % av den totala skalan (den har instéliningen ar
inte tillganglig for Svetstid, Relativ vag eller Absolut vat).

« Tryck fyra ganger for att avaktivera parametern (om majligt) eller satta parametern pa sitt mini-
mivarde (om inte mojligt)

« Tryck fem ganger for att satta parametern pa sitt minimivarde om den kan avaktiveras.
De har snabbvalen ar till for att "accelerera" navigationen av numeriska parametrar.

Tabell 6.8 Oppna forinstéllda parametervarden

Parameter | Tryck 1 Tryck 2 Tryck 3 Tryck 4 Tryck 5
gang ganger ganger ganger ganger
Halltid Valja Min. 25% Tryck 2 Inte
anvand
Tid/fordré- | Valja Min. 25% Avaktivera | Tryck som
jning NER 2 ganger
Gransvar- | Vélja Min. 25% Avaktivera | Tryck som
den () 2 ganger

Urval = aktivera parametern for andring
Min. = satt parametern pa dess minimivarde
25% = satt parametern pa 25 % av den totala skalan

Inaktiv = Funktionerna som styrs av den har parametern avaktiveras om funktionen avaktiveras
och da visas ordet AV.

6.2.4.2 Oppna dndrade parametervirden

Om du véljer en parameter som ska andras sparas dess varde tidvist i ett internt register. Om du
(efter att du trycket pa UPP/NER) vill aterstalla parametern till dess ursprungliga varde (fran fore
du trycket p&d UPP/NER) ska du bara trycka en gang pa knappen Parameter. Darmed aterskapas
det ursprungliga vardet fran det interna registret. Den har mdjligheten finns inte for Svetstid eller
Absolut resp. Relativ vag.

6.2.4.3 Oppna kallstartsparametern igen
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Om du vill ga tillbaka till kallstartsparametern (fabriksinstallning): Nar d u satter pa svetssystemet
ska du direkt efter idrifttagandet samtidigt trycka pa SNABBT UPP och SNABBT NER och halla
knapparna nertryckta. Hall knapparna tills svetssystemet visar "coldstart", laget andras eller
svetssystemet satts pa och stéangs av.

o OBS!

Om en parameter kan avaktiveras gors detta under kallstarten. Om en parameter inte kan
avaktiveras satter kallstarten den pa dess minimivarde. Du kan aven 6ppna kallstartsparame-
tern nar bildskarmen ar sparrad.
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6.3 Stalla in bildskdarmen pa det framre manoverfiltet

Svetssystemet har tre DIL-omkopplare som styr bildskarmen pa det framre mandverfaltet:
» Spridning av svetsskalan
» Testskala multiplikator
* Visningssparr

Multiplikatorns installning kan anvandas vid lagre energiinsats (last under 50 %).

Anvand inmatningsfoérreglingen nar du vill férhindrar att anvandaren andrar instaliningarna. Med
den har installningen gar det dock att aterstalla kallstartsparametern. Vanligen Ias informationen
for att stalla in DIL-omkopplaren i avsnitt 4.12 Stalla in DIL-omkopplaren.)

Om de har atgarderna inte I6ste ditt problem ska du ta kontakt med din lokala representant eller
Bransons kundtjanst.

6.4 Installningsprocess

| lagena Tid eller V&g startas svetscykeln nar bAda STARTSTROMBRYTARNA mandvreras inom
200 ms. Overféringen av ultraljudsenergi bérjar. Om utlésningsvillkoren ar uppfylida kan du slappa
STARTSTROMBRYTARNA och dverféringen fortsétter tills svetsparametrarna nés resp. ett
allmant larm eller NODSTOPPET avbryter.

o OBS!

Tryck pA NODSTOPP-knappen fér att nar som helst avbryta cykeln. Later sladen kéra tillbaka
och avslutar éverforingen av ultraljudsenergi. Vrid p4A NODSTOPPET for att aterigen satta
svetssystemet pa REDO.

o OBS!

For anvandare av 900 IW/IW+: Nar du andrar anvandning av svetssystemet 2000IW+ ska du
anvanda en boosterinstallning som ar ett steg lagre &n pa den gamla maskinen och bérja med
halv kraft. Detta rekommenderas p.g.a. lednings- och lastregleringsfunktionerna i ultraljuds-
generatormodulen och p.g.a. den foérbattrade effekten hos konvertern.

1. Om ditt anvandningssegment har analyserats av Bransons anvandningslaboratorium ska du titta
pa loboratorierapporten for ratt installningar. Bérja annars med att gora foljande installningar i ditt
svetssystem:

+ Lage-Tid
» Svetstid — 500 ms
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Halltid — 100 ms

Lufttryck — 25 psig/140 kPa

Utlésningskraft — 1-5

Sankningshastighet — 3 varv (gul)

Efterimpuls Tid/Fordrojning — AV

Rorelsevag — 1/4 till 3-3/4 in (6,35 till 95,25 mm)

o OBS!

Utldsningstryck — Generellt anvands lagre tryckinstallningar. Hégre anvands for att undvika
snedvridningar eller for att trycka samman interna komponenter (fiagdrar, membran eller pack-
ningar).

o OBS!

Sankningshastighet — Om SANKNINGSHASTIGHETENS styrning &r satt pa AV (till anslaget
medurs) kommer sladen inte att séankas. Vrid styrknappen tills antingen den gula eller gul-
blada ringen pa utgangsinstallningens syns genom éppningen i knappen.

2. Justering av det mekaniska anslaget (se bild 4.11 Justera det mekaniska anslaget pa sida 4-29 for
mer information).

3. Sakerstall att svetssystemet ar i tillstandet REDO.

Tryck pa bada startstrombrytarna samtidigt eller aktivera startmekanismen nar ett arbetsstycke ar

i upptagningen. Svetscykeln startas pa foljande satt:

a
b

Sonotroden narmar sig arbetsstycket och berér det.

Mellan sonotroden och arbetsstycket byggs det upp ett tryck som aktiverar TRS (startstrombry-
taren).

Svetstiden bérjar och du kan slappa startstrombrytaren. Ultraljudet aktiveras och effektvisningen
pa generatorn visar anvandningsgraden (normalt mellan 20 % och 100 %).

Svetstiden avslutas och det fors inte ut nagon ultraljudsenergi mer.
Sonotroden haller fast arbetsstycket under halltid som du stallt in.

Nar halltiden ar slut kér sonotroden automatiskt tillbaka och du kan ta bort arbetsstycket fran
upptagningen.

5. Svetsa nagra arbetsstycken med startinstaliningarna och kontrollera om de har fatt de énskade
egenskaperna.

Om du inte far optimala resultat av svetskvaliteten och EFFEKTVISNINGEN kan du andra

installningarna eller kopplingsstallningarna. Andra en installning efter den andra tills

svetsprodukten blir fardig pa kortast maéjliga tid och med stérsta majliga styrka.

Foljande bilder visar svetsparametrarna och -driften for lagena Tid, Relativ vag och Absolut vag.
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Bild 6.4

Installning och drift i laget Tid
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STALLA IN SANKNINGSHASTIGHETEN
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Minska den dynamiska utlésningskraften
Minska sankningshastigheten
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Anvanda svetssystem med storre effekt
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FOR KALL SVETSNING

Forlanga svetstiden

Héja trycket

Héja den dynamiska utldsningskraften
Héja sankningshastigheten

Anvénda booster med storre raster

FOR VARM SVETSNING

Séank svetstiden

Minska trycket

Minska den dynamiska utldsningskraften
Minska s@nkningshastigheten

Anvanda booster med lagre raster
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Bild 6.5 Installning och drift i lagena Relativ vag och Absolut vag
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6.5 Statusvisningar och larm under svetscykeln

Nar svetssystemet satts pa genomfors ett antal interna systemkontroller. Om det upptrader fel
Overgar svetssystemet inte till tillstandet REDO. Om det inte upptrader nagot fel satts
svetsparametrarna pa de sparade vardena. Gar det inte att lasa av installningarna korrekt gar det
att anvanda kallstartsvardena.

Avslutas de interna kontrollerna korrekt dvergar svetssystemet till tillstdndet REDO och for dig
visas READY pa den numeriska bildskarmen. Vid den har tidpunkten kan du stalla in
svetscykelparametrarna (sa som beskrivs i avsnitt 6.2 Installning av parametern for svetscykeln
pa sida 6-14).

Om svetssystemets interna kontroller inte avslutades korrekt och du far ett felmeddelande ska du
under avsnittet 6.5.1.1 Larm och felmeddelande i svetscykeln pa sida 6-23 sla upp vad
meddelandet betyder.

6.5.1 Statusvisningar under svetscykeln

Under en normal svetscykel visar den ttasiffriga NUMERISKA BILDSKARMEN tillstdndet hos
den aktuella svetscykeln sa som avbildas nedan.

Tabell 6.9 2000IW+ Statusvisningar

Tillst

and Beskrivning

SO Tillstdnd Redo — Sparar de aktuella svetsparametrarna i NOVRAM.

S1 En STARTSROMBRYTARE manévrerad — Startar ett tidsfénster p& 200 ms i vilket den andra
eller | STARTSTROMBRYTAREN maste mandvreras. Om den andra startstrombrytaren inte trycks
S2 ner inom 200 ms skapas ett fel och svetssystemet gar tillbaka till tillstandet REDO.

MV-drivenhet aktiv/vanta pa den évre granslagesbrytaren — Om signalen fran den 6vre gransla-
S3 gesbrytaren inte avaktiveras inom 4 s eller om ingangen fran startstrombrytaren gar férlorad
avaktiveras kopplingskretsen till MV-drivenheten och ett felmeddelande visas.

Ovre granslagesbrytare inaktiv/ivanta pa TRS — Om signalen fran den évre granslagesbrytaren
avaktiveras inom 4 s eller om kallan till férutldsningen aktiveras inom 4 s intrader tidséverskrid-
ningen efter 4 s.

Om TRS-signalen inte aktiveras fore tidséverskridningen, den évre granslagesbrytaren inte akti-
veras eller en av ingangarna fran startstrémbrytarna gar forlorad avaktiveras kopplingskretsen
till MV-drivenheten och ett felmeddelande skapas.

S5

Svetsning (ultraljudsoverforing aktiv) — Overfér ultraljud tills svetsparametern uppfylls, ett even-
S6 tuellt aktivt 6vre gransvarde nas, en dverbelastningsingang hos SPM (anlaggningsskyddsover-
vakning) foljer eller TRS- och en av STARTSTROMBRYTAR-ingangarna gar férlorad.
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Halltid — Avaktiverar ultraljudséverforingen. Forblir aktiv den nédvandiga tiden resp. tills TRS-

S12 L R
ingangen forloras.

Fordréjning NER — Avaktiverar kopplingskretsen till MV-drivenheten och vantar pa att AB-tiden
gar ut (0 ms om avaktiverad).

Tid NER — Aktiverar ultraljudséverforingen under den faststallda NER-tiden (0 ms, om avakti-
S14 verad). NER-tidsspannet (ultraljudsoverféringens langd) ar 0 om parametern Foérdréjning NER
ar avaktiverad.

S13

Vénta pa TRS inaktiv — Aktiverar en sekvenssluttidsgivare (4 s) och vantar pa att TRS-ingangen

S7 blir inaktiv. Om TRS-ingangen inte blir inaktivinom 4 s skapas ett fel och bildskarmens felstatus
initieras.
S8 Vanta pa aktivering av den 6vre granslagesbrytaren — Om ingangen till den 6vre granslagesbry-

eller | taren inte aktiveras inom de 4 s for sekvenssluttidsgivaren skapas ett larm och bildskarmens fel-
S9 status initieras.

Vanta pa startstrombrytaren inaktiv — Under de 4 s for sekvenssluttidsgivaren maste STARTS-

S10 ROMBRYTARNA ingangar slickas, annars skapas ett larm och bildskarmens felstatus initieras.

Visa fel/tillbaka till Redo — En svetscykelns andtillstand. | det har tillstandet visas alla larms som
upptréatt under en cykel pa den NUMERISKA BILDSKARMEN.

Om funktionen "Halla larm" aktiveras och det finns befintliga hallbara larm maste du trycka pa
knappen RESET fore svetssystemet gar tillbaka till tillstandet REDO.

Vid hall- och hardvaru-larm nas inte tillstandet REDO [READY]. Mer information om larm och
felmeddelanden hittar du i féljande avsnitt: 6.5.1.1 Larm och felmeddelande i svetscykeln pa sida
6-23 och 6.5.2 Radera svetscykellarm pa sida 6-27.

Har larmen raderats eller om inget fel registreras sa vaxlar svetssystemet tillbaka till tillstandet
REDO.

S11

6.5.1.1 Larm och felmeddelande i svetscykeln

Avslutas en svetscykel visar den numeriska bildskdrmen alla felmeddelande som finns i ett
felkodsformat. Dessutom visas felmeddelanden alltid nar en parametervridknapp mandvreras
under ett aktivt larm. (Vanligen Ias avsnitt 6.5.2 Radera svetscykellarm pa sida 6-27 foér mer
information.)
Det finns fyra typer av larm. De reagerar sa som beskrivs nedan:

+ Inte aterstéllningsbart — Stéang AV och satt PA svetssystemet for att radera det har larmet.

Anvands vid hardvarufel.
» Hall - Tryck pa RESET sa att nasta cykel kan paborjas.

+ Hallinte —Ar larmorsaken atgardad sa visas inte larmmeddelandet langre. En svetscykel kan
pabdrjas sa snart larmet slacks.
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Hallbart — Beroende pa instélining hos DIL-omkopplaren for att halla larm. Om DIL-omkopplaren
star pa AV andras den har gruppen till icke-hallande-larm. Om DIL-omkopplaren star pa PA
andras den har gruppen till hallande larm. (Vanligen las avsnitt 4.12 Stalla in DIL-omkopplaren
for mer information.)

Tabell 6.10 Felkod

Felkod Beskrivning Feltyp

Fel 01 Beredskapsfel i det dvre andlaget. kan kvitteras
Signalen férelag nar svetssystemet var i beredskapslaget resp. for-
sokte byta till beredskapslaget. Aktiveras i slutet av en avbruten
cykel.

Fel 03 Beredskapsfel hos brytaren fér dynamisk utlésning. kan kvitteras
Signalen till den dynamiska utldsningen forelag nar svetssystemet
var i beredskapslaget resp. forsokte byta till beredskapslaget.

Fel 06 Avstangningsfel i det 6vre andlaget. ska inte kvitteras
Signalen i det 6vre andlaget inaktiveras inte inom fyra sekunder
efter att magnetventilstarten aktiverats.

Fel 08 Pakopplingsfel hos brytaren fér dynamisk utlésning. ska inte kvitteras
Signalen till brytaren for dynamisk utlésning aktiverades inte inom
fyra sekunder efter att det dvre andlaget avaktiverats, det absoluta
gransvardet naddes, fore brytaren for dynamiska aktiverades eller
svetsningen avbrots p.g.a. éverbelastning. | driftssattet "Horn
Down" maste brytaren for dynamisk utldsning aktiveras inom 4
sekunder eller sé avbryts driftssattet.

Fel 11 Pakopplingsfel i det dvre andlaget. ska inte kvitteras
Signalen fran det 6vre andlaget aktiverades inte inom fyra sekun-
der efter att magnetventilen avaktiverats (tid efter avaktivering av
brytaren fér dynamisk utlésning).

Fel 12 Avstangningsfel av férutlésningen. kan kvitteras
Det 6vre andlaget avaktiverads inte inom den tilldtna tiden i forut-
I6sningen.

Fel 13 Avstangningsfel hos den dynamiska utlésningen. ska inte kvitteras
Signalen till brytaren fér dynamisk utlésning inaktiverades inte inom
4 sekunder efter avaktiveringen av magnetventilens start.

Fel 14 Avstangningsfel av tvahandsutlésningen. ska inte kvitteras
Tvahandsutlésarfunktionen slapptes inte inom 4 sekunder efter
avaktiveringen av magnetventilstarten eller s& mandvrerades den
efter pasattningen eller efter avaktiveringen av NODSTOPP-slag-
knappen (inom 4 sekunder efter avaktiveringen av det 6vre andla-
get).

Fel 15 Bortfall av brytaren for dynamisk utlésning. kan kvitteras

Brytaren for dynamisk utldsning avaktiverads inom svets- eller hall-
tiden (fore andlaget avaktiverades).

6-24
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Felkod

Beskrivning

Feltyp

Fel 19

Overbelastningsfel i generatorn.
Systemskyddsévervakningen (SPB) har visat ett dverbelastning-
stillstand i generatorn nar de férsta 60 ms driftstid 16pt ut.

kan kvitteras

Fel 21

Aktiveringsfel i magnetventilaktiveringen.

Utgangssignalen for magnetventilstarten har inte uppfyllt villkoren
for att aktivera magnetventilen. Det har felet kan inte atgardas
genom aterstallning (reset) eller den externa aterstallningssignalen.

icke aterstallnings-
bart

Fel 25

Avaktiveringsfel i magnetventilstarten.

Utgangssignalen for magnetventilstarten har inte uppfylit villkoren
for att avaktivera magnetventilen. Det har felet kan inte atgardas
genom aterstallning (reset) eller den externa aterstallningssignalen.

icke aterstallnings-
bart

Fel 26

Fel p.g.a. fallande signal fran knapp 2 i tvahandsutlésarfunktionen.
Knapp 2 i tvahandsutldsarfunktionen slapptes fére brytaren for den
dynamiska utldsningen aktiverats.

ska inte kvitteras

Fel 27

Skyddsfel i magnetventilaktiveringen.

Skyddskopplingen till magnetventilaktiveringen arbetar inte. Det har
felet kan inte atgardas genom aterstallning (reset) eller den externa
aterstallningssignalen.

icke aterstallnings-
bart

Fel 28

Relativt tidsfel fran knapp 2 i tvahandsutlésarfunktionen.
Knapp 2 i tvahandsutlésarfunktionen mandévrerades inte inom 100
ms efter mandvreringen av knapp 1 i tvahandsutldsarfunktionen.

ska inte kvitteras

Fel 29

Relativt tidsfel fran knapp 1 i tvahandsutlésarfunktionen.
Knapp 1 i tvahandsutlésarfunktionen mandévrerades inte inom 100
ms efter mandvreringen av knapp 2 i tvahandsutlésarfunktionen.

ska inte kvitteras

Fel 30

Fel p.g.a. tidsgransvarde.
Det nedre tidsgransvardet naddes inte.

kan kvitteras

Fel 31

Fel p.g.a. gransvarde for Relativ vag.
Det 6vre gransvardet for Relativ vag har dverskridits eller det nedre
gransvardet for Relativ vag har inte natts.

kan kvitteras

Fel 32

Fel p.g.a. gransvarde for Absolut vag.

Det 6vre absoluta gransvardet har éverskridits eller sa har det
nedre absoluta gransvardet inte natts eller sa avbrots svetsningen
p.g.a. éverbelastning.

kan kvitteras

Fel 33

Fel vid installningen av gransvardet.

Det nedre gransvardet ar storre an det dvre gransvardet eller sa ar
det nedre gransvardet storre an borvardet eller det 6vre gransvar-
det mindre an boérvardet.

kan kvitteras

Fel 34

Fel vid installningen av ett gransvarde for Relativ vag.
Det nedre gransvardet ar storre an det 6vre gransvardet eller sa ar
det 6vre gransvardet mindre &n borvardet.

kan kvitteras

1030301 REV. 00

6-25



Kapitel 6: Drift

Statusvisningar och larm under svetscykeln BRANSON

Felkod Beskrivning Feltyp

Fel 35 Fel vid instéllningen av ett gransvarde for Absolut vag. kan kvitteras
Det nedre gransvardet ar stdrre an det 6vre gransvardet eller sa ar
det Ovre gransvardet mindre an borvardet.

Fel 37 Fel eftersom brytarsignalen for den dynamiska utlésningen foll bort.|kan kvitteras
Brytarsignalen fér den dynamiska utlésningen foll bort under svet-
stiden, halltiden eller nar sonotroden kérdes ner ("Horn Down").

Fel 38 Svetsfel genom aktiverat 6vre andlage. kan kvitteras
Det 6vre andlaget aktiverads under svetstiden eller halltiden.
Fel 39 Aktiveringsfel hos det 6vre andlaget. kan kvitteras

Det 6vre andlaget aktiverads under vantan pa brytaren fér dyna-
misk utlésning trots att det tidigare avaktiverats.

Fel 40 Fel p.g.a. bortfallande signal fran knapp 1 i tvahandsutlésarfunktio- |ska inte kvitteras
nen.

Knapp 1 i tvahandsutlésarfunktionen slapptes fore brytaren fér den
dynamiska utlésningen aktiverats.
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6.5.2 Radera svetscykellarm

OBS!

Foére det gar att andra svetsparametrarna maste alla larm ha raderats.

Sa snart en svetscykel avslutas visas pa visningsfaltet de larm som upptratt i ett larmkodsformat.
Dessutom visas alltid larmmeddelanden nar en parametervalknapp trycks nar det foreligger aktiva

larm.

Larm upptrader under foljande villkor:
Overbelastning av kompakt-svetssystemet

Bortfall av signalen till brytaren fér dynamisk utldsning
Hardvarufel

Overvakade parametrar som dverskrider sina gransvardesangivelser.

For en oversikt over larmen, se Tabell 6.10.

Larm Reaktion
kan kvit- Beroende pa DIL-omkopplarstallningen:
teras "Off"; Larm fran den har larmgruppen maste inte kvitteras
(ska inte kvitteras).
"On": Larm fran den har larmgruppen maste kvitteras
(ska kvitteras).
ska Tryck pa aterstallningsknappen.
kvitte- |Nasta svetscykel kan bdrja.
ras
ska inte |Larmmeddelandena visas inte mer nar tillstandet som utldste larmet har atgardats.
kvitte-
ras
icke Det har larmet upptrader vid hardvarufel.
aterstall- Stang av kompakt-svetssystemet, atgarda larmorsaken och satt sedan pa kompakit-
ningsbar svetssystemet igen.

Las avsnittet 4.12 Stélla in DIL-omkopplaren for information om instalining av DIL-omkopplarna.
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6.5.2.1 Kvitteringsbara larm och larm som inte ska kvitteras

Kvitteringsbara larm férhindrar starten av en ny svetscykel och kan endast atgardas genom att du
trycker pa aterstallningsknappen eller aktiverar den externa aterstallningssignalen.

OBS!

Aterstéllningskopplingskretsen behdver 30 ms for att radera ett larm fére cykelstarten. Om
ATERSTALLNINGS-knappen trycks ner kortare @an 30 ms atergar svetssystemet inte il
tillstandet Redo.

Larm som inte ska kvitteras visas pa det framre mandverfaltet. De raderas nar nasta cykel startas
eller sa raderas de sjalv efter 1,5 sekunder.

6.5.2.2 Icke aterstallningsbara larm
Icke aterstallningsbara larm férhindrar den vidare svetsdriften. De uppstar p.g.a. hardvarufel.
Stang av kompakt-svetssystemet med huvudbrytaren (Off), atgarda orsaken och satt sedan pa det
igen fore du pabdrjar nasta svetscykel.
De har larmen gar inte att atgarda med aterstaliningsknappen eller med den externa
aterstallningssignalen.
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6.6 Sakerhetsbrytarens larm

Sakerhetssystemet i svetssystemet kontrollerar hela tiden att de sékerhetsrelevanta
systemdelarna fungerar korrekt. Registrerar systemet ett felvillkor avbryter det driften och
systemet vaxlar till ett sékert lage. Larm fran sakerhetssystemet visas genom att
natkontrollamporna blinkar.

Genomfor foljande steg for felsokning efter larm p.g.a. sakerhetskopplingen:

1. Forsakra dig om att den nioadriga styrkabeln till startstrombrytaren ar korrekt ansluten pa svetssys-
temets baksida.

2. Stang av svetssystemet kort och satt sedan pa det igen for att aterstalla systemet.

3. Ring Bransons kundtjanst om larmet upptrader igen.

6.7 Aterstilla systemet

Nar anlaggningen startas kan du aterstalla parametervardet fér kallstart (fabriksinstallning). For
att genomfora en kallstart ska du trycka pa bada knapparna FAST UP [SNABBT UPP] och FAST
DOWN [SNABBT NER] tills svetssystemet visar "Coldstart" [Kallstart] och 6vergar till Iaget Tid
[Time].

Darigenom satts svets- och halltid till 50 ms (minimivardet) och Fordréjning NER samt Tid NER
och alla gransvarden satts ur kraft. Den har processen fungerar aven om bildskarmen ar sparrad.
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6.8 Ultraljudstest

Anvand brytaren TEST pa det framre mandverfaltet for att mata ultraljudsenergin fran
resonansenheten till luften sa lange svetssystemet inte dverbelastas. Arbetar svetssystemet
korrekt maste den kraft som kommer fran en bestdmd resonansenhet vara konstan under lang tid
(). Varje férandring i effekten visar ett problem som kan utvecklas.

Vid en 6verbelastning vid en mekaniskt felfri resonansenhet kan det vara nddvandigt att stalla in
svetssystemet manuellt. (Vanligen las avsnitt 7.4.3 Handbalansering pa sida 7-17 for mer
information.)

For att kontrollera svetssystemet ska du sadkerstalla att maskinen ar korrekt monterad och att alla
anslutningar har gjorts korrekt. Tryck sedan pa TEST.

SE UPP

Resonansenheten av konverter, booster och sonotrod maste monteras i ditt svetssystem fore
ultraljudsenergin bérjar éverféras.

VARNING

Sakerstall att skyddet ar stangt, luckskruvarna ordentligt &tdragna och inte berér ndgon av
sonotroderna néar du trycker pd TEST.

Det 6verfors ultraljudsenergi sa lange som TEST forblir nertryckt och svetssystemet inte
Overbelastas. Genom att trycka pa TEST kopplass EFFEKTVISNINGEN pa multiplikatorn som
valts genom DIL-omkopplaren om (vanligen las foljande avsnitt 4.12 Stalla in DIL-omkopplaren for
mer information). Efter 4-6 sekunder avaktiveras autojusteringsfunktionen och svetssystemet
vaxlar till I1aget fér manuell balansering (fér mer information, vanligen las avsnitt 7.4.3
Handbalansering). Fran den har tidpunkten for installningarna via installningspotentiometern.
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6.9 Sonotrod nerat

Kontrollera balanseringen av sonotrod och upptagning och/eller instéllningarna fér det mekaniska
anslaget pa foljande satt:

1. Tryck p4 SONOTROD NER.

2. Tryck pA STARTSTROMBRYTARNA samtidigt och dem tryckta tills TRS (startstrombrytaren) akti-
verats (indikeras genom en enda signalton). Nu kan du slappa STARTSTROMBRYTARNA.

3. For att komma il tillstandet REDO och kora tillbaka sonotroden ska du trycka pa SONOTROD NER
igen.

Under steget SONOTROD NER visar den NUMERISKA BILDSKARMEN sonotrodvagens

framsteg.

6.10 Konverterkylning

Standardmetoden for konverterkylning i kompakt-svetssystem fran Branson ar att leda igenom
pneumatisk franluft (fran cylindern) genom konvertern.

Konverterns effekt och tillforlitighet kan paverkas negativt vid temperaturer 6éver 140 °F/60 °C.
Temperaturen hos den framre drivenheten bér inte ligga 6ver 122 °F/50 °C.

OBS!

Det uppstar mer varme om berdringsytorna pa konverter, booster och sonotrod behdver
underhdllas. Sakerstall att resonansenheten ar sammanbyggd och i gott skick.

Kontrollera om konvertern uppvisar en for hog temperatur direkt efter stérre arbeten med
svetssystemet och utan dverforing av ultraljud till sonotroden. Satt fast en stralningstermometer
(resp. ett jamforbart temperaturmatinstrument) pa den framre drivenheten (férbidning) pa
konverter-komponentgruppen.

Vanta tills maskinen har anpassat sig till drivenhetens temperatur. Om den har temperaturen ar
120 °F/48 °C eller mer behdver du en extra kylningsanordning till din maskin. Vanligen kontakta
Branson for att far hjalp.
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7.1 IW+ Forebyggande underhall

VARNING

Sakra svetssystemet mot oavsiktlig aterpaslagning under underhallsarbetet.
Anvand ett lasningsbart skydd for natkabeln.

Foljande forebyggande atgarder bidrar till att en sa lang livslangd som mojligt for din Branson-
maskin i serien 2000.

7.1.1 Regelbundet underhall

Det regelbundna underhallet av svetssystemet omfattar:

» Inspektion av resonansenhetens kontaktytor (konverter-booster-sonotrod). Om dessa ytor ar
korroderade ska du félja anvisningarna i det féljande avsnittet.

» Inspektion och rengoring av luftfilirets komponenter.

» Yiterskydd kan torkas av med en svamp eller trasa fuktad med en mild rengéringsldsning av tval
och vatten. Se till att inget rengdringsmedel hamnar inne i maskinen.

7.1.2 Underhalla resonansenheten (konverter, booster och
sonotrod)

Svetssystemets effektivitet ar som hogst nar kontaktytorna ar jamna, har god kontakt och ar fria
fran korrosion. Dalig kontakt mellan ytorna férsamrar produktionen, férsamrar balanseringen,
hojer lukt- och varmeutvecklingen och kan orsaka skador pa konvertern.

Vid standardprodukter med 20 kHz bér du lagga Branson Mylar®-brickor mellan sonotrod och
booster samt mellan sonotrod och konverter. Byt ut slitna eller perforerade brickor.
Resonansenheter med Mylar-brickor bér kontrolleras var tredje manad.

OBS!

Anvand aldrig slipmaskin eller filar for att rengéra kontaktytorna mellan konverter, booster och
sonotrod.

SE UPP

Sakerstalla att inga ytterligare automatiska system ar aktiva nar svetssystemet underhalls.

7.1.2.1 Tillvdgagangssatt for att underhalla resonansenheten
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Utfor foljande arbetssteg for att underhalla resonansenhetens kontaktytor:
Tabell 7.1  Forlopp for att underhalla resonansenheten

Steg Insats

Demontera komponentgruppen konverter-booster-sonotrod och torka

1 av kontaktytorna med en ren pappers- eller tygtrasa.

Kontrollera samtliga kontaktytor. Om en kontaktyta uppvisar korrosion

2 eller harda, mérka avlagringar maste den underhallas.
3 Ta bort skruvbultarna om det &r nédvandigt.
4 Limma fast ett rent smargelpapper med 400 grit (eller finare) pa en ren,

jdmn och slat yta (t.ex. en bit planglas) som i Bild 7.1 p4 sida 7-4.

Lagg kontaktytan pa smargelpappret. Ta tag i den nedre anden av
5 delen. Lagg sedan tummen 6ver nyckelhalet och for delen i en rak linje
Over slippappret. Anvand inte nagot tryck -- delens vikt ar tillracklig.

For delen tva eller tre ganger i samma riktning over slippappret (_Bild

6 7.1 pa sida 7-4).

7 Vrid delen 120 grader, lagg tummen 6ver nyckelhalet och upprepa steg
6.

8 Vrid delen ytterligare 120 grader och upprepa steg 6.
Titta pa kontaktytan igen. Om nddvandigt ska du upprepa steg 2-5 tills

9 det mesta av féroreningen ar borta. Tank pa att det inte behdévs mer an
tva eller tre hela varv vid sonotroder och boostrar av aluminium. Vid
komponenter av titan kan det behdvas fler.

10 Fore du sétter tillbaka skruvbulten i en aluminium-booster eller

sonotrod:

Ta med en fil- eller stalborste bort majliga aluminiumspan for bultens
rafflade del.

b | Rengdér gangborrningen med en ren trasa.

Kontrollera bultens rafflade sida. Vid tecken pa slitage ska du byta ut
bulten. Undersék dessutom géangorna pa bult och i borrhal.

SE UPP

Vid sonotroder och boostrar av titan gar det inte att ateranvanda gangbultar.
Pa dessa komponenter ska du byta ut alla bultar.
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Tabell 7.1  Forlopp for att underhalla resonansenheten (Fortsetzung)

Steg Insats
11 Montera och installerar resonansavsnittet, se avsnitt 4.8 Sammansatt-
ning av resonansenheten.
Bild 7.1 Underhalla resonansenhetens yta
' #400
-.l]|_m_m“m Slipduk
. II|||||n|I.mI“
Bahd

7.1.3 Underhalla luftfiltret (del-nr. 200-163-009)

Luftfiltret ar sjalvdranerande. Om det lagras smuts i luftfiltret kan du tdmma det med
massingsskruven pa undersidan. Om ditt luftfilter lacker eller ar smutsigt ska du félja
instruktionerna nedan.
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Bild 7.2 Demontering av luftfiltret
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O-ring
Massingsventil

Satt lufttrycket pa noll och ta bort huvudluftledningen.

VARNING

Satt lufttrycket pa noll och ta bort luftledningen. Annars finns det risk att svetssystemet star
under ett farligt lufttryck.

Skruva av filterskalen fran huset.
Skruva av filterelementet fran huset.
Ta bort flottoren fran skalen.

VARNING
Rengor bara skalen med hushallstval. Anvand aldrig l6sningsmedel for att rengora skalen.

Rengor skalens insida med hushallstval.

Undersok O-ringarna. Om luftfiltret Iacker ska du kontrollera bada O-ringarna. Om en eller bada av
de bada O-ringarna ar i daligt skick ska du byta ut filtret.
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Dellista BRANSON
7. Rengor flottdren och filterelementet.
8. Montera samman luftfiltret igen pa foljande satt:
» Sétt tillbaka flottoren i skalen. (Bild 7.2)
« Skruva in filterelementet i huset och dra at latt fér hand.
» Skruva in filterskalen i huset.
7.2 Dellista
Tabell 7.2 Reservdelar
Beskrivning Delnummer
Anvandarhandbok 2000 IW+ 100-214-290
Sakring, 3/4 Amp 200-049-089
Skiljebrytare, 8 A 200-167-014
Skiljebrytare. 17 A 200-167-015
Byggsats, styrenhet 2000 IW+ 101-063-940

Bildskarmskort IW+

100-242-112R

Membrantangentbord 2000 IW+ 100-242-561
AC/DC-universalfdrsorjning 200-132-777
PC BD kabel IW generator 100-242-546
Byggsats, spanningsmodul 1,1 kW, 2000 IW 101-063-719
Byggsats, spanningsmodul 2,2 kW, 2000 IW 101-063-720
Byggsats, flakt 101-063-722

Grundplatta 3,5 i metrisk, bla

100-246-1579

Startstréombrytare PSB SPDT MOM

200-099-236R

NODSTOPP-brytare NONC 200-099-309
Lucka (metall) 100-037-025
Linjargivare 100-143-052

Hattmutter CJ20 (i matningsenheten)

101-135-059R

HF-kontaktblock, komponentgrupp 100-246-547
Fjader, sladférlangning 100-095-139
Utlésare - komponentgrupp 100-246-697
Pneumatik

2000IW+ 3-in-cylinder 100-246-559
2000IW+ 2,5-in-cylinder 100-246-562
Magnetventil 100-246-694
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2000IW+ Kompakt-svetssystem Kapitel 7: Underhall
Driftsinstruktion Dellista

Tabell 7.2 Reservdelar (Fortsetzung)

Beskrivning Delnummer

Tryckdisplay 100-246-691
Tryckreglage 100-246-692
Regulator fér sankningshastigheten [Down Speed] 100-246-693
Mekaniskt anslag

Kolvar, mekaniskt anslag 100-089-062
Block, mekaniskt anslag 100-006-190
Isolerat tefloninlagg 100-062-087
Fjader, tryck- 200-095-138
Bricka, platt, #8 200-114-013
Mutter, montering, mekaniskt anslag 100-073-166
Mutter, faststallning, mekaniskt anslag 100-073-165
Vred, mekaniskt anslag 100-064-049

Tabell 7.3  Tillbehorslista
Beskrivning Delnummer

Byggsats, tillaggsingang/-utgang 101-063-721
Fotskyddsanordning, byggsats (fér stora sonotroder) 101-063-550
Utjamningsplatta, imperial 101-063-358
Utjamningsplatta, metrisk 101-063-444
Booster 1/2-20 ingang; 1/2-20 utgang

Svart (Ti), férhallande 1:2,5 101-149-059
Silver (Ti), forhallande 1:2 101-149-058
Guld (Ti), férhallande 1:1,5 101-149-057
Gron (Ti), férhéllande 1:1 101-149-056
Violett (Ti), forhallande 1:0,6 101-149-060
Silver (Al), férhallande 1:2 101-149-053
Guld (Al), férhallande 1:1,5 101-149-052
Gron (Al), forhallande 1:1 101-149-051
Violett (Al), férhallande 1:0,6 101-149-055
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Kapitel 7: Underhall
Kopplingar

BRANSON

7.3 Kopplingar

Bild 7.3 Forbindelser 2000 IW+, schematisk visning
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2000IW+ Kompakt-svetssystem Kapitel 7: Underhall
Driftsinstruktion Felsokning

7.4 Felsodkning

7.4.1 Alimant tillvagagangssatt vid felsokning

SE UPP

Kompakt-svetssystemet vager 66 kg. For transport, uppackning och installation kan det kra-
vas hissar eller lyftdon.

Om du upplever problem under driften av ditt svetssystem ska du utféra féljande steg:

1. Om det visas ett felmeddelande ska du lasa avsnitt 6.5 Statusvisningar och larm under svetscykeln.
Dar finns definitioner och atgarder for alla larm.
2. Las aven felsdkningstabellen i avsnitt 7.4.2 Felsdkningstabeller. | tabellen listas vanliga problem
hos svetssystemet och dar finns ocksa méjliga I6sningar.
3. Om du behéver mer hjalp ska du lasa kapitel 1 for information om returnering och ytterligare stéd.
OBS!

Kompakt-svetssystemen 2000I1W+ far endast anvandas av kvalificerade tekniker som anvan-
der kontroll- och reparationsverktyg, -tillvagagangssatt och -reservdelar som godkants av
Branson. Otillatna reparations- eller modifieringsforsok pa svetssystem gor garantin ogiltig.
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Kapitel 7: Underhall
Felsokning

BRANSON

7.4.2 Felsokningstabeller

7.4.2.1 Sakringar/skiljebrytare

OBS!

Aterstéll inte en anlaggning resp. ett svetssystem mer &n en gang utan att géra ytterligare fel-

sOkningsatgarder.

Tabell 7.4  Felsokning av sakring/skiljebrytare

Problem

Orsak/lésning

Se

Nar du anslutet svetssystemettill
ett eluttag avbryter sékringen
eller husets brytare spannings-
forsorjningen.

Kontrollera natkabelgruppen och
byt ut den om den ar skadad.

Ingen information

Under en svetscykel avbryter
sakringen eller brytaren span-
ningsforsorjningen.

Kontrollera belastning och nomi-
nell belastning hos elsystemet i
byggnaden.

Ingen information

Svetssystemet utléser automat-
sakringarna (CB1).

Kontrollera flaktmotorn, byt ev.
ut.

Kapitel 7.3
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2000IW+ Kompakt-svetssystem
Driftsinstruktion

Kapitel 7: Underhall
Felsokning

7.4.2.2 Flakt

OBS!

Aterstéll inte en anlaggning resp. ett svetssystem mer &n en gang utan att géra ytterligare fel-

sOkningsatgarder.

Tabell 7.5 Felstkning av flakt

Problem

Orsak/Iésning

Se

Flakten arbetar inte, meddelan-
delampan for spanningsforsor-
jning ar pa.

Kontrollera flaktmotorn, byt ev.
ut. Kontrollera likstromskallan,
byt ev. ut.

Kapitel 7.3
Kontrollera likstromskallan.

Kontrollera natspanningen.

Ingen information

Flakten arbetar inte; meddelan-
deljuset for spanningsforsoérjnin-
gen ljuster inte nar pa-/
avbrytaren ar pa.

Kontrollera att svetssystemet ar
inkopplat i huvudstromférsoérjnin-
gen.

Ingen information

Kontrollera natkabelgruppen och
byt ut den om den ar skadad.

Ingen information

Kontrollera skiljebrytare (CB1),
byt ut vid behov.

Kapitel 7.3

Kontrollera natspanningen.

Ingen information

1030301 REV. 00
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Felsokning

BRANSON

7.4.2.3 Ultraljudseffekt

Tabell 7.6  Felsdkning av ultraljudseffekt

Problem

Orsak/lésning

Se

Inget ultraljud till sonotroden under svetscy-
keln. Féljande villkor upptrader under svetscy-
keln:

Inget dverbelastningslarm (fel 19) visas.

EFFEKTVISNING visar endast korta eller
inga meddelanden;

Svetssystemet avslutar svetscykeln;

Svetssystemet utfor amplitudsékningen kor-
rekt

Felaktiga eller icke ans-
lutna utgangar hos styr-
ningen.

Ingen information

Inget ultraljud till sonotroden under svetscy-
keln. Foéljande villkor upptrader under svetscy-
keln:

Overbelastningslarm (fel 19) visas.

EFFEKTVISNING visar endast korta eller
inga meddelanden;

Svetssystemet avslutar svetscykeln;

Svetssystemet utfor amplitudsékningen kor-
rekt

Kontrollera eller minska
lufttrycket.

Kontrollera eller sank
installningarna for den
dynamiska utldsningen.

Kontrollera boostern; byt
ut vid behov.

Overvag att anvanda
forutldsningen.

Sank sonotrodens
SANKNINGSHASTIGET
(anvand styrningen till
SANKNINGSHASTIGHE-
TEN)

Kapitel 6.4

Underhalla berorings-
ytorna pa resonansenhe-
ten av konverter, booster
och sonotrod.

Kapitel 7.1.2

Kontrollera sonotroden;
byt ut vid behov.

Kontrollera konvertern;
byt ut vid behov.

Kapitel 4

Utgangsstyrningen ar for
lagt installd.

Ingen information

7-12
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2000IW+ Kompakt-svetssystem
Driftsinstruktion

Kapitel 7: Underhall

Felsokning

Tabell 7.6 Felsdkning av ultraljudseffekt

Problem

Orsak/lésning

Se

Inget ultraljud till sonotroden under svetscy-
keln. Féljande villkor upptrader under svetscy-
keln:

+ EFFEKTVISNING visar endast korta eller
inga meddelanden;

» Svetssystemet kor i laget TEST och

» Svetssystemet utfor amplitudsokningen kor-
rekt

Huvudluftférsorjningen ar
for lag. Kontrollera huvud-
luftforsorjningen.

Stall in de mekaniska ans-
lagen.

Den dynamiska utlésnin-
gen ar for hogt installd;
kontrollera eller sank
installningen.

For lag SANKNINGS-
HASTIGHET av sonotro-
den. Stall in regulatorn for
SANKNINGS-HASTIG-
HETEN.

Installningen av tryckvis-
ningen &r fér lag. Andra
installningarna.

Kapitel 6

Kontrollera utlésningsbry-
taren (TRS). Byt ut vid
behov.

Kapitel 7.3

Det skapas inget ultraljud om du trycker pa
TEST; det visas inget dverbelastningslarm (fel
19).

Kablaget mellan ultral-
juds-generatormodulen
och styrenhetskortet har
delats.

Kapitel 7.3

Felaktig eller icke befintlig
konverter; byt ut eller
monter in.

Kapitel 4

Séakerstall att alla férbin-
delser till styrenhetsmo-
dulen sitter ordentligt.

Kontrollera talfaltet; byt ut
vid behov.

Kapitel 7.3

Ultraljudskraft leds till sonotroden; ingen vis-
ning pa EFFEKTDISPLAYEN.

Kontrollera kablage P22;
reparera vid behov.

Kapitel 7.3

1030301 REV. 00
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Kapitel 7: Underhall
Felsokning

BRANSON

Tabell 7.6 Felsdkning av ultraljudseffekt

Overbelastningslarm (fel 19) visas pa bild-
skarmen: (a) under svetscykeln; eller (b) nar
du trycker pa TEST.

Problem Orsak/Iésning Se
Kontrollera om ber-
oringsytorna pa resonan-
senheten av konverter,
booster och sonotrod ar Kapitel 7.1.2

slitna p.g.a. vibrationsfrik-
tion. *

Stam av svetsmaskinen

Kontrollera om sonotrod
och booster sitter ordent-
ligt eller har nagra fel, dra
ev. at eller byt ut.

Kontrollera om install-
ningsskruvarna (bultar)
pa sonotrod och booster
sitter ordentligt eller har
nagra fel, dra ev. at eller
byt ut.

Kontrollera konvertern;
byt ut vid behov.

Kapitel 4

* Slitage p.g.a. vibrationsfriktion uppstar nar metalldelar gnids mot varandra och kannetecknas av
en svart skorpa pa beréringsytorna pa resonansenheten av konverter, booster och sonotrod (se

avsnitt7.1.2).

7-14
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2000IW+ Kompakt-svetssystem

Driftsinstruktion

Kapitel 7: Underhall
Felsokning

7.4.2.4 Svetscykel

Tabell 7.7 Felsdkning av svetscykeln

Problem

Svetssystemet avslutar svets-
cykeln, genomfér amplitud-
sokningen som vanligt men
levererar inte hela ultraljudsef-
fekten.

Orsak/lésning Se
Kontrollera natspanningen. Driftsledare
Stall in utldsningsbrytaren
(TRS).
Kontrollera svetsparametrarna.
Sonotroden arbetar i slutet av Kapitel 6

pneumatikcylinderns slagvag;
stall in sonotrodvagen.

Stall in de mekaniska anslagen.

Olampligt sonotrod- eller boos-
terval.

Lokal Branson-representant

Materialsvangningar i plastar-
betsstyckena.

Branson anvandningslaborato-
rium

Skiljemedel for att I16sa formerna
i svetsomradet.

Ingen information

Olamplig sémkonstruktion.

Branson anvandningslaborato-
rium

Olamplig eller felbalanserad
arbetsstyckesupptagning.

Ingen information

Kontrollera tryckreglaget och byt
ut vid behov.

Kontrollera om magnetventilen

léicker och byt ut vid behov. Kapitel 7.3
Kontrollera pneumatikcylindern
och byt ut den vid behov.
) ) o Kontrollera natkabelgr_uppen och Kapitel 7.3
Nar du berdr svetssystemet far | reparera eller byt ut vid behov.
du en latt elektrisk stot. Kontrollera alla jordkablars for- .
Kapitel 7.3

bindelse.

1030301 REV. 00
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Felsokning

BRANSON

Tabell 7.7 Felsdkning av svetscykeln (Fortsetzung)

Problem

Orsak/lésning

Se

Alldeles for varm resonansenhet
av konverter, booster och
sonotrod under féljande villkor:

+ enstaka 6verbelastningslam;
+ Visningen av EFFEKT-DIS-
PLAYEN i laget TEST ar hogre

an normalt (IW+ 1100W &6ver
20, IW+ 2200W o6ver 15).

Kontrollera om beréringsytorna
pa resonansenheten av konver-
ter, booster och sonotrod ar
slitna p.g.a. vibrationsfriktion. *

Kapitel 6

Om ditt svetssystem utsatts for
tunga lastcykler kan det vara
nddvandigt att hdja sonotrodens
kylningseffekt.

Lokal Branson-representant

Svetssystemet inleder inte en
cykel om du trycker ner bada
STARTSTROMBRYTARNA.
Anvisning: Avsnitt 4.4 "Larm"
innehaller en tabell med beskri-
vhingar av larm samt avhjalp-
ningsatgarder.

Oppna NODSTOPP-brytaren.
Stanga NODSTOPP-brytaren.

Ingen information

Sékerstall att bada START-

STROMBRYTARNA mandv- Ingen information
reras samtidigt.
Satt pA TRYCKREGLAGET. Kapitel 6

Kontrollera magnetventilen och
byt ut den om den ar skadad.

Ingen information

Sakerstall att styrventilen for
SANKNINGSHASTIGHETEN &r
Oppen.

Ingen information

Undersok om luftledningarna ar
igentappta.

Ingen information

Kontrollera om STARTSTROM-
BRYTAREN startar en cykel,
reparera eller byt ut séndriga
komponenter.

Kapitel 6

Svetssystemet inleder inte en
cykel om du

trycker ner bada START-
STROMBRYTARNA

och meddelandelampan
blinkar.

9-polig kabel &r inte korrekt ans-
luten till

grundplattan. Kontrollera den 9-
poliga kabelns anslutning.
Sakerhetssystemdvervakningen
har uppfattat ett felvillkor. Stang
av svetssystemet kort och satt
sedan pa det igen for att ater-
stalla systemet.

Ring Bransons kundtjanst om
villkoret upptrader igen.

Ingen information

1030301 REV. 00



2000IW+ Kompakt-svetssystem Kapitel 7: Underhall
Driftsinstruktion Felsokning

7.4.3 Handbalansering

o OBS!

Den har processen bor INTE utforas regelbundet, utan endast anvandas som en sista moj-
lighet.

Om en automatisk balansering [Autojustering] inte har det 6nskade resultatet ska du géra pa
féljande satt:

Ta bort autojusteringsdekalen fran det framre mandverfaltet.

SE UPP

Vrid inte potentiometern éver anslaget. Vinkeln mellan vanster- och hogeranslag ar bara
270°.
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Kapitel 7: Underhall

BRANSON

Felsokning
Bild 7.4 Tillvagagangssatt for manuell balansering
Kontrollera e *Se
resonansenheten avsnitt 4.8 och 7.1

Om resonansenheten ar OK ska du dra av

potentiometeréppningen.

l

Fore du genomfér den manuella justeringen ska du
notera/markera potentiometerns ursprungsposition
pa det framre mandverféltet.

|

Justera potentiometern pa det framre mandverfaltet
ca. 30° at hdger (medurs).

Tryck pa TEST-knappen en sekund och slapp ‘

autojusteringsdekalen for att frildgga -

Maximal vridning 270°

VANSTERVRIDNING
Frekvensen hojs

HOGERVRIDNING
Frekvensen sanks

| sedan.

Overbelastningsl Nej
arm?

Manual Adjustment
procedure finished.

Ja

Den manuella
justeringen har
avslutats.

Nej

Fortsatt att justera potentiometern med 30°-steg medurs
(CW) **. Nar du har natt det hdgra grénsvardet ska du
stoppa och fortsatta med éverbelastningen. Aterga till
utgangsvardet och upprepa processen moturs (CCW).

|

Grénsvardet for den
manuella justeringen har

[

**Do Not Force
- - -» Potentiometer
Beyond its 270° Limit

Aterstall potentiometer pa det framre manéverfaltet till den

ursprungliga positionen och borja felsdka svetssystemet.
Vand dig vid behov till var kundtjanst (Product Support).

[

Sétt tillbaka

autojusteringsdekalen pa
potentiometern pa det framre
mandverfaltet.
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Index

0-9
2000IW+ booster 5 - 5

A
ALLMANT LARM - kontaktdonslarm 2 - 12
Andra driftssatt6-2,6-4,6-5
Andra driftssatt, férutldsning 6 - 4
Andra parametervardet 6 - 13
Anvandar-I/U 2 - 11
Anvandar-I/U, larmanslutning 2 - 10
Anvandar-l/U-granssnitt 4 - 13
Anvandar-l/U-stickkontakt 2 - 4
Arbetscykelns taktning 4 - 15
Arbetssakerhet

Skydd 4 - 21
Arvarde 6 - 4
Aterstélla systemet 6 - 28

B
Baksida 2 - 10
Borrschema till grundplatta 4 - 11
Borrschema till grundplattan 4 - 28
Branson

Kontakt 1 -8
Branson Kontakt 1 - 8
Branson-representant 4 - 34
Bultar 5 -6
Bultstorlek 4 - 24
Byggsats 4-5,5-6

D
Delar 4 - 34
Dellista 7 -6
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Drift 6 - 1
Driftssatt 6 - 1
Dynamisk utlésning och kontinuerligt tryck 2 - 5

E

EDP-nummer 4 - 24

Elektriska krav 5 - 2

Elektrostatisk urladdning 4 - 17

EXTERN RESET — anslutningsdon LARM 2 - 11

F

Farliga spanningar 4 - 17

Felkod 6 - 23

Forbinda svetsspetsen med sonotroden 4 - 25
Forebyggande underhall 7 - 2
Forpackningsmaterial 4 - 2

Forutlésning 6 - 23

Fragor 4 - 34

Funktioner 2 - 5

Fysisk beskrivning 5 - 1

G
Generatormodul 2 - 3
Alternativ for DIL-omkopplare 4 - 17
Gransvarden 6 - 4
Grundinstallation 4 - 2

H

Hantering och uppackning 4 - 2
Hattmutter 4 - 26

Hjalp 4 - 34

|
Icke aterstallningsbara larm 6 - 27
Icke aterstallningsbart 6 - 26
In- och utgangar i systemet 2 - 11
Innerliggande luftfilter 4 - 8,5 -2
Insexnyckel

M84-5
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Installationssteg 4 - 10

Installning av parametern fér svetscykeln 6 - 13

Installning av parametern for svetscykeln, spara parametervarden 6 - 14
Internationell fargkodning 4 - 16

Inventering av smadelar 4 -4,4 -5

K

Kabel 4 - 5

Kabellista 4 - 5

Kan kvitteras 6 - 26
Kompatibilitet med Branson-produkter 2 - 5
Kontroll av installationen 4 - 33
Konverter och booster 5 - 5
Konverterkylning 6 - 30

Koppla om bygel 4 - 15
Kopplingsbeskrivningar 5 - 2
Krav pa tryckluft 5 - 2

L

Likriktningsmodul 5 - 4
Linjargivare 2 - 3
Luftfilter 2-10,4-8,5-2

M
Maskiner
Returnering 3 -3
Modelloversikt 2 - 2
Modul fér ultraljudsgenerator
Huvudkopplingskrets 5 - 3
Momentnyckel 4 - 24
Montera ultraljudsresonansenheten i svetssystemet 4 - 26
Montering av svetsstallet (kompakt-svetssystem med grundplatta) 4 - 10
Monteringsborrhal, utslaget 4 - 27
Mottagning 3 - 2
Mylar®-brickor 4 -5, 5 - 6
Mylar-brickor 4 - 22

N
Natfilter 5- 3
Natkabel 2 - 10
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Natkontakt 4 - 16

NODSTOPP-funktion 4 - 21

NODSTOPP-knapp 4 - 21
aterstalla 4 - 21

Nyckel 4 - 5

Nyckel, T-handtag 4 - 5

(0]

Ordlista2-12

Overensstdammelse med standarder 1 - 5
Overvriden 4 - 27

P
Packa upp 3-3

Parameter 6 - 2

Pelarens spannanordning 4 - 3
Pneumatik 2 - 3

Pneumatikslangar och férbindare 4 - 9
PVC-material 1 -5

R

Radera svetscykellarm 6 - 26
Ramvillkor3-1,5-1,5-2

Redo for svetsning 4 - 2

Regelbundet underhall 7 - 2

Returnering av maskiner 3 - 3

Returnering av maskiner for reparation 1 -9

S
Sakerhet

PVC-material 1 -5
Séakerhetsanordningar 4 - 21
Sammansattning av resonansenheten 4 - 22
Signal REDO — Anslutningsdon LARM 2 - 11
Signal SVETSNING PA — larmanslutning 2 - 12
Silikonfett 4 - 22
Skruvbultarnas vridmoment 4 - 24
Slad- och glidsystem 2 - 3
Sonotrod nerat 6 - 30
Spannskiva booster 4 - 22
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Stalla in for-utlésning 6 - 5

Stalla in sankningshastigheten 6 - 5

Start-anslutningsdon 2 - 10

STARTSTROMBRYTARE/STARTSIGNAL — START-ANSLUTNINGSDON 2 - 11
Stickkontakt for tillaggsin-/-utgangar, kontaktutgangar 4 - 20

Stotar 3 - 1

Styrreglage pa det framre mandverfaltet 2 - 7

Svetsparametervarden 6 - 13

Systemstyrkort2-3,5-3

T
Tabell med atdragsmoment
Resonansenhet 4 - 24
Tabell med atdragsmoment fér resonansenheten 4 - 24
Teknisk information 5 - 1
Teknisk information till luftfilter 4 - 8
Temperatur
Forsandning och férvaring 3 - 1
TEST6-29
Transport och hantering 3 - 1
Transportskador 4 - 2
Tryckluft
Maximaltryck 4 - 8, 5 - 2
Renhetskrav 4 -8,5-2
Tryckluftsférsorjning 4 - 8
TRYCKLUFTSTILLFORSEL 4 -9

U
ULS 2-4
Ultraljudskonverter 4 - 4

Typ J for sjalvstandiga system 4 - 4
Ultraljudsresonansenhet

Inbyggnad i svetssystemet 4 - 26
Ultraljudstest 6 - 29
Underhall 7 - 1
Underhalla luftfiltret 7 - 4
Underhalla resonansenheten 7 - 2
Uppackning och hantering 4 - 2
Upptagning, skruvar och brickor 4 - 5
Utgangskopplingskrets 5 - 3
Utjdmningsfjader 4 - 3

1030301 REV. 00

=V



BRANSON

Utslapp 1-5

v
Valbar tillaggsingang/-utgang 2 - 10, 4 - 19
Valja en parameter att stélla in 6 - 13
Verktygssats 4 - 4
Vibration 3 - 1
Vridmoment 4 - 22

Sladens lucka 4 - 26

Y
Ytterligare delar till 2000IW+ 5 - 6
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