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Informacje dotyczace zmian

Firma Branson podejmuje starania, aby utrzymac na rynku pozycje leadera w dziedzinach technik
taczenia tworzyw sztucznych ultradZzwiekiem oraz, technologi czyszczenia i obrébki. Dlatego
ciggle ulepsza potgczenia i komponenty swoich urzgdzen. Zmiany te sg wprowadzane, jak tylko
sprawdzone i urzeczywistnione zostang catkowicie nowe rozwigzania.

Zgodnie z tym, informacje dotyczgce zmian dotgczane bedg do dokumentacji przy nastepnej aktu-
alizacji wersji produktu i w nowym wydaniu. Dlatego korzystajgc z technicznej pomocy, nalezy
zwracac¢ uwage na dane dotyczace wersji produktu znajdujgce sie na oktadce tego dokumentu i
na date wydania umieszczong w stopce tej strony.

Uwagi dotyczace praw autorskich i znaku towarowego

Copyright © 2023 Branson Ultrasonics Corporation.
Wszystkie prawa zastrzezone.
Tresci tej publikacji nie wolno powiela¢ bez pisemnej zgody firmy Branson Ultrasonics Corpora-
tion.

Wszystkie w tym dokumencie nazwane znaki towarowe i marki ustug nalezg do obecnego
wiasciciela.
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2000IW+
Kompaktowy system zgrzewa-
nia

Przedmowa

Gratulujemy Panstwu dokonania wyboru i zakupu systemu firmy Branson Ultrasonics!

System serii 2000 firmy Branson jest instalacjg do spajania elementéw z tworzywa sztucznego
metodg ultradzwiekdw. Jest to produkt najnowszej generaciji, ktérego udoskonalona technologia
zostata zaprojektowana, aby speic jak najszersze spektrum wymagan klientéw. Dotgczony
podrecznik nalezy do dokumentacji systemu i nalezy przechowywac go przy urzgdzeniu.

Dziekujemy Panhstwu za wybor produktu firmy Branson!

Wprowadzenie

Niniejszy podrecznik podzielony jest na rozdziaty i podrozdziaty. Znajdujg sie w nim wszystkie
konieczne informacje dotyczgce prawidtowej obstugi, instalacji, ustawienia, programowania, sto-
sowania i konserwaciji niniejszego produktu. Aby znalez¢ odpowiednie informacje, nalezy uzywacé
streszczenia lub spisu tresci podrecznika. Jezeli potrzebujg Parnstwo dodatkowej pomocy, powinni
sie Panstwo zwrdci¢ do miejscowego przedstawiciela firmy Branson (dane kontaktowe znajdujg
sie w rozdziale 1.3: "Kontakt z firmg Branson na stronie 1-8).
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2000IW+ Kompaktowy system zgrzewania

Instrukcja obstugi

Spis tresci

Rozdziat 1: Zasady bezpieczenstwa pracy oraz obstuga klientéw

1.1 Wymagania dotyczace bezpieczenstwa i symbole ostrzegawcze - - - - - - - - 1-1
1.1.1 Symbole stosowane w niniejszym podreczniku - - - - - - - - - - - - - - - - - 1-2
1.1.2 Symbole umieszczone na produkcie - - - - - - - - = - - - -4 - - -0 - oo 1-3
1.2 Ogodlne srodki bezpieczenstwa - - - - - - - - - - - - - - - - - - -2 - oo 1-4
1.21 Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem- - - - - = - = - = = - = - - - - - - - - 1-5
1.2.2 Srodki bezpieczenstwa i urzagdzenia zabezpieczajgce - - - - - - - - - - - - - - 1-5
1.2.3 Emisja substancji szkodliwych - - - - - - - - - - - - - - - o oo oo oo 1-5
1.24 Organizacja stanowiskapracy - - - - = = = = = = = = = = = = - = - - - - - -~ 1-6
1.25 ZgodnoS€¢ znormami- - - - - - - - - - - - - - - - - - - - oo oo oo - - 1-6
1.3 Kontaktz firmgBranson - - - - - - - - - - - - - - - oo oo ool ol 1-8
1.3.1 Zanim zwrocisz sie do dziatu obstugi klienta w firmie Branson - - - - - - - - - - 1-8
1.3.2 Odsyfanie urzadzen do naprawy - - - = - = = = = = = = = = = - = - - - - - - - 1-9
1.3.3 Zapakowanie i wysytka urzadzenia - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - 1-9
1.34 Zamawianie czesci zamiennych - - - = - = - = - - - -4 oo oo oo 1-10

Rozdziat 2: System zgrzewajacy 2000IW+

21 Opisanemodele- - - - - - - - - - - - - - - - - - - - oo oo oo 2-2
2.2 Przeglad modeli- - - - - - - - - - - - - - - - - - - oo oo oo 2-2
221 Sanie i system Slizgowy - - - - - - - - - - - - - - oo mmm - e - 2-3
222 Ukftad pneumatyczny - - - - - = - = - - = - - - - - - - - - - - - - - - - - - - 2-3
223 Modut generatora - - - - - - - - - - - - - - - oo - oo - oo oo oo 2-3
224 Karta sterowania systemu - - - - - = = - = = - - - - - - - oo o oo oo 2-4
225 System pomiaru diugosci- - - - - - - - - - - - - - - - - - oo - oo - oo 2-4
2.2.6 Gorny wytgcznik krancowy (ULS) - - - = - = = = = = = = - o oo o hh oo 2-4
227 Wtyk we/wy uzytkownika - - - - - - = - - - - - - - - - - oo oo o - 2-5
228 Wyzwolenie dynamiczne oraz staty nacisk - - - - - - - - - - - - - - - - - - - 2-5
2.3 Kompatybilnosé z innymi produktami firmy Branson - - - - - - - - - - - - - - 2-5
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24 Funkcje- - - - - - - - - - - - e - e o - e oo oo o - o oo - e - - 2-5
2.5 Elementy obstugowe na przednim pulpicie sterowniczym- - - - - - - - - - - - 2-7
26 Stronatylna- - - - - - - - - - - - - - - oo e e e e e e e 2-10
2.7 SystemwejsCiwyjS€- - - - - - - - - - - - - - - - - oo 2-12
271 WEACZNIKI ROZRUCHOWE/SYGNAL STARTOWY —

ztgcze wtykowe START - - = = = = = = = = = = = = o o 0 oo mm e - - - 2-12
2.7.2 ZEWNETRZNY RESET - Ztagcze wtykowe ALARM (we/wy uzytkownika) - - - 2-12
273 Sygnat READY [GOTOWOSC] - Ztgcze ALARM - - - - - - - - - - - - - - - 2-12
274 ALARM OGOLNY — Ztgcze alarmow - - - - = = = = = = = = = = = = = - - - - 2-13
275 Sygnat ZGRZEWANIE ZALACZONE - Ztacze alarmow- - - - - = - - - - - - 2-13
28 Stowniczek - - - - - - - - - - - - - o e e o e e e e e e e - 2-13

Rozdziat 3: Dostawa i przemieszczanie
3.1 Transporti przemieszczanie - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - oo oo - 3-1
3.1.1 Warunkiogdlne - - - - - - - - - - - - - - - - - - e oo o e e 3-1
3.2 Odbidr - - - - - - - - - - - - oo oo e e e e e e e e - 3-2
3.3 Rozpakowanie - - - - - - - - - - - - - - - - - oo oo oo oo oo 3-3
3.4 Odsytanieurzadzen - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - oo 3-3
Rozdziat 4: Instalacja i ustawianie

4.1 Informacje dotyczace rozdziatu Instalacja - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - 4-2
4.2 Postepowanie i rozpakowanie - - - - - - - - - - - - - - - - oo oo oo oo 4-2
4.21 Wypakowanie kompaktowego systemu zgrzewania- - - - - - - - - - - - - - - 4-2
4.3 Przeprowadzanie inwentaryzacji akcesoriow - - - - - - - - - - - - - - - - - - 4-5
4.3.1 Kabel - - - - - - = = - - o e o o o e a e oo - 4-5
4.4 Warunki dlainstalacji- - - - - - - - - - - = - - - - - - - oo oo oo - - 4-5
4.41 Ustawianie - - - - = - = = = = = = = = - - - - - oo oo e s oo - 4-5
442 Warunkiogdlne - - - = - = = = = = - - - - e e e e e e e e - 4-8
443 Specyfikacja napiecia zasilajgcego- - - - - - - = = - = - - - - - - - - - - - - 4-8
444 Sprezone powietrze - - - - - - - - - - - - -4 o - o h - e m e e e - 4-8
4.5 Etapyinstalacji- - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - oo oo oo m e 4-10
451 Montaz stanowiska zgrzewania (kompaktowy system zgrzewania z nogg)- - - 4-10
45.2 Napiecie wejsciowe (zasilanie)- - - - - - = = = = = = = = = = - - - - - - - - 4-12
453 Podigczanie do wigcznika rozruchowego- - - - - = - = = = = = = - = - - - - 4-13
454 We/Wy uzytkownika, przytgcze alarmu- - - - = = = = = = = = = - - - - - - - 4-14
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455 Wiyk sieciowy, wejscie - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - oo oo - oo 4-17
456 Modut generatora, opcje przetgcznika DIL- - - - - - - = = - = = = - = - - - - 4-18
4.6 Opcjonalne dodatkowe wejscie/ wyjscie - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - 4 -21
4.7 Zamkniecie i urzadzenia zabezpieczajace - - - - - - - - - - - - - - - - - - - 4-23
471 Funkcja wylgcznika awaryjnego- - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - 4-23
4.8 Montaz jednostki rezonansowej - - - - - - - - - - - - - - - - - oo oo oo 4-24
4.8.1 Potaczenie ostrza zgrzewajgcego z sonotrodg - - - - - - - - - - - - - - - - 4-27
4.9 Montaz ultradzwiekowej jednostki rezonansowej do systemu zgrzewania- - - 4 - 28
4.91 Montaz uchwytu na ptycie gtéwnej urzadzenia firmy Branson

(elementy mocujgce i otwory montazowe)- - - - - - - - - - - - - - - - - - - 4-29
4.10 Ustawienie wysokosci systemu zgrzewania i ustawienie sonotrody - - - - - - 4-30
411 Regulacja mechanicznego ogranicznika - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - 4 - 31
412 Ustawianie przetagcznikaDIL - - - - - - - - - - - - - - - - - o - - oo oo oo 4-33
4121 Przetgcznik DIL - ustawienia - - - - - - - - - = - - - - - - - - - - - - - - - 4-34
413 Kontrola instalacji- - - - - - - - - - - - - - - - - - oo oo 4-35

4.14 Czy potrzebna jest dodatkowa pomoc lub czesci? Czy sg jakies pytania?- - - 4 - 37

Rozdziat 5: Dane techniczne

5.1 Danetechniczne - - - - - - - - - - - - - - - oo oo o an e e 5-1
51.1 Opis fizykalny - - - - = = = = = = = - = o o oo e e e e e - e - 5-1
5.1.2 Wymagania stawiane instalacji elektrycznej- - - - - - - - - - - - - - - - - - - 5-2
5.1.3 Wymagania dla sprezonego powietrza - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - 5-2
5.1.4 Opisytaczen - - - - = = = = = = = = = o 4 o e e e e e e e - - e 5-3
51.5 Przetwornik i falowéd- - - - - - - = = - - - - - - - oo oo oo m e 5-5
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1.1 Wymagania dotyczgce bezpieczenstwa i symbole
ostrzegawcze

W niniejszym rozdziale oméwiono poszczegdlne symbole i piktogramy wraz z odnoszacymi sie do
nich instrukcjami bezpieczenstwa, stosowane w podreczniku i widoczne na urzgdzeniu. Oprocz
tego podano dalsze informacje dotyczgce bezpieczenstwa w procesie zgrzewania
ultradzwiekowego. Poza tym rozdziat ten zawiera rowniez informacje, w jaki sposob nalezy
kontaktowac sie z firmg Branson w celu otrzymania pomocy techniczne;.
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Rozdziat 1: Zasady bezpieczenstwa pracy oraz obstuga klientow
Wymagania dotyczace bezpieczenstwa i symbole ostrzegawcze BRANSON

1.1.1 Symbole stosowane w niniejszym podreczniku

Trzy symbole stosowane w niniejszym podreczniku nalezy traktowac¢ ze szczeg6ing uwaga:

o WSKAOWKA

Wskazéwka taka zawiera wazne infromacje. Informacja nie dotyczy ewentualnych zagrozen
zwigzanych z mozliwoscig odniesienia obrazen, lecz zwraca jedynie uwage uzytkownika, na

dodatkowy naktad pracy lub koniecznos¢ dokonywania zmian w przypadku nieprzestrzega-
nia podanych zalecen.

A OSTROZNIE

Ten symbol ostrzegawczy informuje o zagrozeniu, ktére w przypadku nieprzestrzegania
zalecen moze spowodowac lekkie lub nawet powazniejsze obrazenia. Symbol ten moze tez

informowac o mato bezpiecznych sposobach postepowania i okolicznosciach, ktére moga
by¢ przyczyng strat materialnych.

OSTRZEZENIE

Ten symbol ostrzega o zagrozeniach lub niebezpiecznych sposobach postepowania,
mogagcych prowadzi¢ do ciezkich lub nawet Smiertelnych obrazen.
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2000IW+ Kompaktowy system zgrzewania Rozdziat 1: Zasady bezpieczenstwa pracy oraz obstuga kli-

entow

1.1.2 Symbole umieszczone na produkcie

Powszechnie znane symbole ostrzegawcze informujg uzytkownika o zdarzeniach waznych lub
niebezpiecznych. Na kompaktowym systemie zgrzewania 2000IW+ umieszczono nastepujgce

symbole:

Rysunek 1.1 Naklejki informujgce o zagrozeniach i urzadzeniach zabezpieczajacych stosowanych w sys-
temie zgrzewania 20001W+

A CAUTION

EMERGENCY STOP MAWARNING
AWARNING
Keep hands

away from
MOVING hom

W

TWIST TO RESET
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Rozdziat 1: Zasady bezpieczenstwa pracy oraz obstuga klientow

Ogolne srodki bezpieczenistwa BRANSON

1.2 Ogdlne srodki bezpieczenstwa

Przed rozpoczeciem konserwacji generatora oraz zmiang ustawien przetgcznika DIL nalezy
podja¢ nastepujgce srodki ostroznosci:

Przed wykonaniem potgczen elektrycznych upewni¢ sie, ze wytgcznik sieciowy ustawiony jest w pozycji
wytgczone;.

Generator nalezy podtgczac jedynie do uziemionego zroédta napiecia, co zapobiega niebezpiecznym
porazeniom pradem.

Generatory znajdujg sie pod wysokim napieciem. Przed rozpoczeciem prac przy generatorze nalezy
podja¢ nastepujgce dziatania:

+  Wylaczy¢ generator
»  Wyciggna¢ gtdwng wtyczke sieciowg
» Odczekac¢ co najmniej dwie minuty, aby kondensatory mogty ulec roztadowaniu
Generator zasilany jest wysokim napieciem. Nie nalezy eksploatowac urzgdzenia przy zdjetej ostonie.

Przewody w module generatora ultradzwiekdéw znajdujg sie pod wysokim napieciem. Wspoélne punkty
masowe uziemione sg za posrednictwem uktadoéw scalonych, nie poprzez przytgcze masowe obudowy.
Dlatego tez do celow testowych nalezy w przypadku tych modutéw uzywac wytgcznie nieuziemionych,
zasilanych za pomocg baterii miernikdw uniwersalnych. Stosowanie innych urzgdzen testujgcych moze
by¢ przyczyng porazenia prgdem.

Przed rozpoczeciem ustawiania przetgcznika DIL nalezy upewni¢ sig, Zze generator zostat odtgczony od
sieci elektryczne;j.

Nigdy nie wkifadac¢ rgk pod sonotrode. Skierowana w dot sita (nacisk) oraz drgania ultradzwiekowe mogag
by¢ przyczyng ciezkich obrazen.

Nie dopuszczaé do wykonania cyklu pracy przez system zgrzewania, jezeli nie jest podigczony przet-
wornik.

Unikac¢ sytuacji, w ktérych moze dojs¢ do zakleszczenia palca pomiedzy sonotrodg a uchwytem, jezeli
stosowane sg wieksze sonotrody.

Nalezy pamietaé, ze system jest "gotowy", jezeli wskaznik ci$nienia na przednim panelu obstugi wska-
zuje obecno$¢ cisnienia.

OSTRZEZENIE

Przy normalnym obcigZeniu roboczym zmierzono wartosci do 102 dB cisnienia akustycz-
nego. Nalezy stosowac odpowiednie ochronniki stuchu, aby unikng¢ ewentualnych uszkod-
zen stuchu.
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2000IW+ Kompaktowy system zgrzewania Rozdziat 1: Zasady bezpieczenstwa pracy oraz obstuga kli-
entow

o WSKAOWKA

Poziom ci$nienia akustycznego oraz czestotliwo$é drgan emitowanych podczas prac z
wykorzystaniem ultradZzwiekéw zalezg od: (a) rodzaju zastosowania, (b) wielkosci, ksztattu
oraz sktadu obrabianych materiatéw, (c) ksztattu i materiatu, ktérego wykonane jest narzedzie
mocujgce, (d) ustawionych parametrow (e) typu narzedzia. Niektére elementy mogg podczas
obrébki emitowaé drgania o styszalnej czestotliwosci. Wszystkie razem lub niektére z wymie-
nionych czynnikéw mogg emitowac cisnienie akustyczne na poziomie 102 dB. W takich przy-
padkach operator musi posiada¢ odpowiednie osobiste wyposazenie ochronne. Patrz 29
CFR (Code of Federal Regulations) 1910.95, Obcigzenie hatasem na stanowisku pracy. W
innych krajach (poza USA) obowigzujg przepisy lokalne.

1.2.1 Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem

Kompaktowe systemy zgrzewania serii 2000 zawierajg wszystkie komponenty zgrzewarki
ultradzwiekowej. Zostaty one zaprojektowane z myslg o szerokiej ofercie zastosowan w zakresie
technologii obrébczych i zgrzewania.

1.2.2 Srodki bezpieczenstwa i urzadzenia zabezpieczajace

Kompaktowe systemy zgrzewania serii 2000 zawierajg programowalne elektroniczne urzgdzenia
zabezpieczajgce, majgce zapobiegaé zagrozeniu zdrowia uzytkownika ze strony maszyny.
Wigcznik oraz wytgcznik awaryjny sg zaprojektowane sg w taki sposéb, aby zapobiega¢
niezamierzonemu witgczeniu urzgdzenia.

1.2.3 Emisja substancji szkodliwych

Podczas obrobki niektorych tworzyw sztucznych moga ulatnia¢ sie trujgce gazy lub inne
substancje zagrazajgce zdrowiu uzytkownika. Podczas obrobki tego typu materiatéw wymagana
jest odpowiednia wentylacja stanowiska pracy. Nalezy skonsultowac sie z dostawcg tworzyw i
zasiegna¢ informaciji na temat srodkéw bezpieczenstwa odpowiednich dla danego materiatu.

OSTROZNIE

Obrébka niektérych materiatéw, np. PVC moze stwarzaé zagrozenie dla zdrowia uzytkownika
i/lub by¢ przyczyna korozji urzgdzenia. Nalezy pamieta¢ o odpowiedniej wentylacji oraz $ro-
dkach bezpieczenstwa.
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6lne srodki bezpieczenstwa BRANSON

1.2.4 Organizacja stanowiska pracy

Informacje na temat Srodkéw bezpieczenstwa pracy zwigzanych z eksploatacjg
ultradzwiekowego systemu zgrzewania zawiera Rozdziat 4: Instalacja i ustawianie.

Ko

1.2.5 Zgodnos$¢é z normami

mpaktowe systemy zgrzewania serii 2000 firmy Branson zaprojektowane sg w sposéb zgodny

Z wymienionymi ponizej przepisami i normami:

ANSI z2535.1 Safety Color Code

ANSI Z535.3 Criteria for Safety Symbols

ANSI Z2535.4 Product Safety Signs and Labels

DIN EN ISO 12100-1, -2: Bezpieczehstwo maszyn -- Pojecia podstawowe, ogdlne zasady projektowania
EN 14121-1 Bezpieczenstwo maszyn -- Ocena ryzyka — Czes¢ 1: Zasady

BS EN ISO 13849-1 Bezpieczenstwo maszyn — Elementy systeméw sterowania zwigzane z bezpiec-
zehstwem

EN 55011 Przemystowe, medyczne i naukowe (PMN) urzgdzenia o czestotliwosci radiowej — Charak-
terystyki zaburzen radioelektrycznych — Dopuszczalne poziomy i metody pomiarow

EN 60204-1 Bezpieczenstwo maszyn — Wyposazenie elektryczne maszyn
EN 60529 Stopnie ochrony zapewnianej przez obudowy
EN 60664-1 Koordynacja izolacji urzgdzen elektrycznych w uktadach niskiego napiecia

EN 61000-6-2 Kompatybilnos¢ elektromagnetyczna (EMC) — Normy ogoélne — Odpornos¢ w srodowis-
kach przemystowych

EN 61310-2 Bezpieczenstwo maszyn — Wskazywanie, oznaczanie i sterowanie
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

BU-1030299 REV. 01



2000IW+ Kompaktowy system zgrzewania Rozdziat 1: Zasady bezpieczenstwa pracy oraz obstuga kli-
entow

Rysunek 1.20znaczenie CE

BRANSON iy

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 d’r"‘(‘—

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

F104 —17.01,2012
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Rozdziat 1: Zasady bezpieczenstwa pracy oraz obstuga klientow

Kontakt z firma Branson BRANSON

1.3 Kontakt z firma Branson

W razie potrzeby pracownicy firmy Branson sg do Panstwa dyspozycji. Praca, jakg Panstwo
wykonujg jest dla nas wazna i dlatego chcemy zapewni¢ wsparcie w efektywnej eksploataciji sto-
sowanych urzadzen. Aby uzyska¢ pomoc w firmie Branson, nalezy zadzwoni¢ pod podany ponizej
numer telefonu lub nawigza¢ kontakt z najblizszym przedstawicielstwem firmy.

Infolinia serwisowa w Dietzenbach, Niemcy: +49 6074 497-784

Centrala firmy w Dietzenbach, Niemcy: +49 6074 497-0

1.3.1 Zanim zwrdcisz sie do dziatu obstugi klienta w firmie Branson

Niniejszy podrecznik zawiera informacje na temat usuwania usterek i rozwigzywania probleméw
jakie moga pojawi¢ sie w urzgdzeniu (patrz Rozdziat 7). Jesli mimo to bedg Panstwo potrzebowac
dalszej pomocy, to chetnie udzielg jej pracownicy serwisu za posrednictwem dziatu obstugi klienta
w firmie Branson. Aby utatwi¢ ustalenie przyczyny usterki, nalezy wypetni¢ ponizszy formularz.

Zawiera on standardowe pytania stawiane klientowi podczas rozmowy z dziatem obstugi klienta.

Przed wykonaniem telefonu do serwisu prosimy o przygotowanie nastepujacych informaciji:

1. Nazwa i siedziba Panstwa firmy.
2. Kontaktowy numer telefonu.
3. Przygotowac i mie¢ w poblizu podrecznik dotyczacy urzgdzenia. Informacje na temat ustalania

przyczyny usterki zawiera Rozdziat 7.

4. Zanotowac wersje i numer seryjny urzadzenia (podane na szarej tabliczce znamionowej na urzad-
zeniu). Informacje na temat sonotrody (numer czesci, wzmochnienia itd.) oraz innych narzedzi
najczesciej wygrawerowane sg na danym elemencie. Oprogramowanie oraz systemy firmowe
posiadajg numer BIOS lub numer wersji oprogramowania, ktéry moze okazac sie potzebny.

5. Jakie narzedzie (sonotroda) i jaki booster (wzmacniacz) sg stosowane?

6. Jakie sg ustawione parametry i tryby pracy?

7. Czy urzadzenie stanowi cze$¢ zautomatyzowanego systemu? Jezeli tak, to skgd wysytany jest syg-
nat "Start"?

8. Jak najbardziej szczegotowo opisac problem. Przyktad: Czy problem pojawia sie okresowo? Jak

czesto wystepuje? lle czasu mija od wigczenia urzadzenia do wystgpienia problemu? Czy pojawia
sie komunikat o btedzie? Jezeli tak, to nalezy zanotowa¢ numer lub opis btedu.

9. Opisac podjete do tej pory srodki zapobiegawcze.
10. O jaki rodzaj zastosowania chodzi i jakie materiaty sg stosowane?
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2000IW+ Kompaktowy system zgrzewania Rozdziat 1: Zasady bezpieczenstwa pracy oraz obstuga kli-
entow

11.  Przygotowac i mie¢ w poblizu liste dostepnych materiatéw konserwacyjnych i czesci zamiennych
(koncoéwka zgrzewajgca, sonotroda itd.).

12. Uwagi:

1.3.2 Odsylanie urzadzen do naprawy

W przypadku wysytki urzgdzenia do naprawy nalezy skontaktowac sie z infolinig serwisowg i
udzieli¢ jak najbardziej szczegétowych informacji w celu utatwienia lokalizacji przyczyny btedu.

Informacji na temat przyjmowania urzadzen oraz odpowiednich wskazowek udzielg Panstwu
pracownicy naszej infolinii serwisowe;.

o WSKAOWKA

Przed odestaniem urzgdzenia do firmy Branson, nalezy najpierw w lokalnym przedstawi-
cielstwie firmy uzyska¢ numer zwrotny. W przeciwnym razie moze nastgpi¢ odmowa przy-
jecia przesyiki lub opdznienie jej dostarczenia.

1.3.3 Zapakowanie i wysytka urzadzenia

1. Prosimy o staranne umieszczenie urzgdzenia oryginalnym opakowaniu, co pozwoli unikngé¢ szkéd
transportowych.

2. Na wszystkich wysytanych kartonach nalezy w dobrze widocznym miejscu naklei¢ numer zwrotny.
Numer ten nalezy wpisac réwniez w formularzu wysytkowym wraz z przyczyng odestania urzadze-
nia.

3. Wykonaé liste wszystkich komponentéw zawartych w kartonie. NIE NALEZY WYSYtAC
PODRECZNIKA.

4. Urzadzenie nalezy wysta¢ zgodnie z zaleceniami pracownika infolinii serwisowe;.
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Rozdziat 1: Zasady bezpieczenstwa pracy oraz obstuga klientow

Kontakt z firma Branson BRANSON

1.3.4 Zamawianie czesci zamiennych

Z dziatem sprzedazy czesci zamiennych firmy Branson mozna sie skontaktowac¢ dzwonigc pod
jeden ponizszych numeréw telefonu:

Rozdziat 7 niniejszego podrecznika zawiera liste czesci wraz z opisem oraz numerami EDP. Jezeli
wystepuje zapotrzebowanie na czesci zamienne, nalezy pracownikowi dziatu sprzedazy podac
nastepujace dane:

Numer katalogowy

Adres dostawy

Adres do rachunku

Informacje o dostawie (przesytka lotnicza, transport drogowy itp.)

Zalecenie specjalne (np. ,Na lotnisku czekac i postarac sie o dalsze instrukcje). Upewni¢ sie,
ze przesytka zawiera nazwe firmy i numer telefonmu

Dane kontaktowe
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2000IW+ Kompaktowy system zgrzewania Rozdziat 2: System zgrzewajacy 20001W+
Instrukcja obstugi

Rozdziat 2: System zgrzewajacy 2000IW+
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Rozdziat 2: System zgrzewajacy 20001W+

Opisane modele BRANSON

2.1 Opisane modele

Niniejszy podrecznik zawiera wskazowki dotyczgce montazu, nastawy oraz eksploatacji
kompaktowego systemu zgrzewania serii 2000IW+ o mocy wyjsciowej 1100 lub 2200 W. Produkt
ten posiada certyfikat CE.

2.2 Przeglad modeli

Rysunek 2.1Kompaktowy system zgrzewania 20001W+

Kompaktowe systemy zgrzewania serii 20001W+ to

urzadzenia stuzgce do tgczenia tworzyw sztucznych

przy pomocy ultradzwiekow. Stuzg one do zgrzewania
detali z tworzyw sztucznych przez nitowanie, scalanie,
obwodowe zawijanie obrzeza oraz usuwanie

= nadlewow.

Kompaktowe systemy zgrzewania to niezalezne,
wolnostojgce maszyny, przeznaczone do pracy w
pozyciji pionowej. Dostarczane sg w dwoch wariantach
mocy: 1100 oraz 2200 W.

*Do pracy w trybie recznym zgrzewarka kompaktowa moze
by¢ wyposazona w podstawe. Posiada ona dwa przyciski
reczne i wytgcznik awaryjny.

Typowe zestawienie pracuje ze standardowg kolumng
o wysokosci 40 cali. Dostepne sg takze warianty o
wysokos 4, 5, oraz 6 stop.
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2000IW+ Kompaktowy system zgrzewania Rozdziat 2: System zgrzewajacy 20001W+
Instrukcja obstugi Przeglad modeli

WSKAOWKA

Kolumny o nietypowych wysoko$ciach powinny by¢ montowane bezposrednio w zaktadzie.

W obudowie umieszczone s3a: sanie i system slizgowy, uktad pneumatyczny, generator i uktad
sterowania. Sterownik skfada sie z pulpitu sterowniczego oraz klawiatury/wyswietlacza.

System pomiaru dlugosci zapewnia doktadne informacje o gtebokosci zgrzewania.

2.2.1 Sanie i system slizgowy

Sanie napedzane sg za pomocg sitownika pneumatycznego o podwojnym dziataniu i
zamontowane na saniach poruszanych liniowo na tozyskach wateczkowych. Mechanizm san
zamontowany jest na osmiu naprezonych wstepnie fozyskach o stalym smarowaniu. Zapewniajg
one powtarzaln6sc¢ i doktadnosé ustawienia sonotrody, tagodny ruch liniowy i bezusterkowg prace
urzgdzenia przez dlugi okres czasu.

2.2.2 Uktad pneumatyczny

Ukfad pneumatyczny sktada sie z zaworu magnetycznego, sitownika pneumatycznego oraz
regulatora cisnienia z manometrem. Predkos¢ opuszczania sonotrody mozna ustawié na
regulatorze predkosci schodzenia, znajdujgcym sie na przednim panelu obstugowym systemu
zgrzewania. Predkos$ci podnoszenia nie mozna zmieniac.

Podczas podnoszenia i opuszczania sonotrody czes¢ powietrza wylotowego z zaworu
elektromagnetycznego prowadzona jest przez sanie do konwertera jako medium chtodzgce.

2.2.3 Modut generatora

Modut generatora ultradZzwiekow przetwarza konwencjonalne napigcie sieciowe o czestotliwosci
50/60 Hz na energie ultradzwiekow o czestotliwosci rezonansowej jednostki przetwornik-falowéd-
sonotroda. Modut sterownika zapewnia maksymalng niezawodnos¢ poprzez wylgczanie energii
ultradzwiekow w przypadku ztych warunkow pracy. Dzieki temu chroniony jest zaréwno generator,
jak i inne podzespoty systemu zgrzewania. Oprécz tego sterownik monitoruje i kompensuje
ewentualne wahania energii, aby w razie potrzeby korygowac czestotliwos¢ pracy sonotrody.
Przyczyng tych zmian moze by¢ zwiekszona temperatura, zuzycie powierzchni kontaktowych
sonotrody lub osad materiatu na sonotrodzie.
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Rozdziat 2: System zgrzewajacy 20001W+

Przeglad modeli BRANSON

2.2.4 Karta sterowania systemu

Modut sterownika sktada sie z karty sterowania oraz ptyty klawiatury/wyswietlacza. Steruje on
pracg modutu generatora oraz pneumatycznymi funkcjami systemu zgrzewania. Ptyta klawiatury/
wyswietlacza pozwala uzytkownikowi zmienia¢ parametry pracy urzgdzenia za pomocg
wskaznikow i przetacznikéw na przednim panelu obstugowym.

2.2.5 System pomiaru dtugosci

System pomiaru dtugosci to system sensoryczny sledzacy ruchy sah. Czuto$¢ systemu
pomiarowego wynosi 0,0001 in/0,0025 mm.

o WSKAOWKA

Dane rejestrowane przez system pomiaru dtugosci odbiegajg od faktycznie przebytej drogi
nie bardziej niz o 1/4 in/6 mm (zaleznie od nastawy gérnego wytgcznika krancowego). Droga
przebywana w kolejnych cyklach pozostaje niezmieniona.

Informacje rejestrowane przez system pomiaru dtugosci znajdujg nastepujgce zastosowania:

» Okreslanie potozenia katowego san w kazdym punkcie cyklu zgrzewania.

» Definiowanie zgrzewania za pomocg drogi bezwzglednej. Jest to tgczna droga, jakg przebywajg
sanie od goérnej pozycji krancowej (ULS / gérny wylgcznik krancowy) do nastawionej dolnej
pozycji krancowej.

» Definiowanie operacji zgrzewania za pomocg gtebokosci zgrzewania. Jest to tgczna droga, jakg
przebywajg sanie przetgcznika wyzwalacza (TRS) do nastawionej dolnej pozycji krancowe;j.

2.2.6 Gorny wylacznik krancowy (ULS)

Optyczny gorny wytacznik krancowy wyzwalacza (Upper Limit Switch, ULS) informuje obwody
regulacyjne sterownika, o powrocie san do najwyzszego punktu i gotowosci systemu zgrzewania
do wykonania kolejnego cyklu roboczego.

Ukfad sterowania wykorzystuje sygnat ULS w réznych funkcjach sterujgcych. Przykiad:

» Sterowanie posuwem materiatu: w systemach zautomatyzowanych sygnat gotowosci wysytany
przez uktad sterowania (po aktywacji wytgcznika krancowego) do urzgdzen peryferyjnych moze
by¢ uzyty do zablokowania posuwu materiatu (pomiar dtugosci), do momentu catkowitego wyco-
fania sonotrody.

» Elektroniczne wyzwolenie z wyprzedzeniem: ukiad sterowania moze przy pomocy sygnatu ULS
uaktywni¢ emisje ultradZzwiekéw, zanim sonotroda dotknie obrabianego detalu. Wyzwolenie z
wyprzedzeniem wykorzystuje sie do réznych zastosowan w przypadku duzych lub trudnych do
poruszania sonotrod.
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2000IW+ Kompaktowy system zgrzewania Rozdziat 2: System zgrzewajacy 20001W+
Instrukcja obstugi Kompatybilno$¢ z innymi produktami firmy Branson

2.2.7 Wtyk we/wy uzytkownika

Zewnetrzne elementy obstugowe oraz urzadzenia peryferyjne (sygnaty ALARM, ZGRZEWANIE
ZAL. oraz ZEWNETRZNY RESET) mozna podtaczy¢ za pomocg ztgcza +24 V DC
umieszczonego z tytu systemu zgrzewania. Dodatkowo do dyspozycji jest sygnat GOTOWOSC
(READY), zaréwno jako +24 V DC, jak rowniez jako wyscie poprzez styk bezpotencjatowy. Przy
pomocy tego zlgcza mozna wysytac informacje o wybranych usterkach lub btedach zgrzewania
poza system zgrzewania, w ramach cyklow kontrolnych oraz w celu wysortowania ewentualnych
wadliwych detali.

2.2.8 Wyzwolenie dynamiczne oraz staly nacisk

Wiele ze sposobéw zgrzewania wymaga wywarcia okreslonego nacisku na obrabiany przedmiot,
przed rozpoczeciem emisji ultradzwiekdw. Aby ten stan osiggnac¢ system zgrzewania wyposazony
jest w uktad wyzwalania dynamicznego (trigger), znajdujacy sie pomiedzy sitownikiem
pneumatycznym a saniami. Wyzwolenie dynamiczne uaktywnia emisje ultradzwiekéw po
uzyskaniu odpowiedniej, nastawionej wczesniej sity wywieranej na obrabiany detal. Dzieki
dynamicznemu, wywieranemu stale naciskowi na obrabiany przedmiot oddziatuje w sposéb staty
identyczna sita, podczas gdy w procesie zgrzewania ulega on scisnieciu. System ten pozwala na
uzyskanie statej wysokiej jakosci zgrzewania.

Skalibrowane elementy sterujgce naciskiem wytwarzanym przy wyzwalaniu znajdujg sie na
przednim panelu obstugowym i pozwalajg na zapisanie i powtarzanie dynamicznej sity wyzwlania.

2.3 Kompatybilnos¢ z innymi produktami firmy Branson

Kompaktowe systemy zgrzewania serii 20001W+ sg przystosowane do pracy na podstawie
standardowej i z nig kompatybilne. Do obydwu wariantéw mocy (1100 oraz 2200 W) stosowany
jest konwerter CJ20.

2.4 Funkcje

Kompaktowe systemy zgrzewania serii 2000IW+ przeznaczone sg do zgrzewania
ultradzwiekowego, zgrzewania punktowego, nitowania, scalania, obwodowego zawijania obrzezy,
usuwania nadlewow oraz pracy ze statg emisjg ultradzwiekow. Zaprojektowane sg do eksploatacji
w trybie catkowicie lub czesciowo zautomatyzowanym i/lub recznym. Ponizsza lista zawiera
funkcje sterownika systemu zgrzewania.

Impuls wtérny: Funkcja ta umozliwia dodatkowg emisje ultradzwiekéw po wykonaniu fazy
zgrzewania i fazy trzymania, w celu prawidtowego odzielenia detalu od sonotrody.

Alarmy procesowe: Te wartosci sg nastawiane w celu kontroli jako$ci detali.

Autotuning (autom. zakres czestotliwosci): Gwarantuje, ze zgrzewarka kompaktowa pracuje z
optymalnym wspotczynnikiem sprawnosci.
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Rozdziat 2: System zgrzewajacy 20001W+

Funkcje BRANSON

Przerwane cyklu: Tutaj uzytkownik ustawia warunki konieczne do przerwania cyklu. Warunki te
mogg by¢ wykorzystane jako graniczne wartosci bezpieczenstwa, w celu minimalizacji zuzycia
systemu oraz narzedzi.

Predkos$¢ schodzenia: Definiuje predkos¢, z jakg sonotroda zbliza sie do detalu.

Jednostki miar angielskie (USCS)/metryczne: Przy pomocy tej funkcji system zgrzewania
moze zostac ustawiony stosownie do obowigzujgcych lokalnie jednostek miar.

Wskaznik "Sonotroda w doét": W czasie opuszczania sonotrody nastepuje cyfrowe wskazanie
drogi absolutnej, tak ze mozliwe jest ustalenie prawidtowych wartosci do celéw regulacyjnych.

Tryb "Sonotroda na dét": Tryb reczny, do weryfikacji nastaw i regulacji systemu.

Wartosci graniczne: Klasa alarméw definiowanych przez uzytkownika. Jezeli detal nie spetnia
zdefiniowanych kryteriéw jakosciowych, uzytkownik zostaje o tym fakcie przez powiadomiony.

Pamieé: Jezeli pamiec jest wigczona, na koncu cyklu wyswietlane sg parametry zgrzewania.
Klawiatura membranowa: Zapewnia duzg niezawodnosc i jest niewrazliwa na kurz i oleje.

Wyzwolenie z wyprzedzeniem [Pretrigger]: Przy pomocy tej funkcji mozna w celu zwiekszenia
wydajnos$ci wigczy¢ ultradzwieki jeszcze przed uzyskaniem kontaktu z detalem.

Narastajacy sygnat startowy: Modut generatora i sonotroda sg zatgczane stopniowo, aby
zminimalizowac elektryczne i mechaniczne obcigzenia systemu.

Monitorowanie bezpieczenstwa systemu: System zabezpieczajgcy w systemie zgrzewania
monitoruje nieprzerwanie elementy istotne dla bezpieczenstwa pod kgtem prawidtowosci ich
funkcjonowania. Jezeli system rozpozna warunki wywotujace btgd, przerywa on prace i
wprowadza system w bezpieczny stan. Alarmy systemu zabezpieczajgcego sygnalizowane sg
miganiem lampek kontrolnych zasilania.

Szukaj: Zapewnia prace z rezonansem, minimalizuje btgd synchronizacji oraz zasila jednostke
rezonansowa przy niewielkiej amplitudzie (okoto 5%). Nastepnie okreslona i zapamigtana zostaje
rezonansowa czestotliwos¢ robocza.

Diagnoza startu: Podczas podnoszenia uktad sterowania sprawdza najwazniejsze elementy
systemu.

Okres szukania: Jezeli funkcja jest wigczona, to raz na minute nastepuje przeszukanie systemu
w celu aktualizacji czestotliwosci rezonansowej sonotrody, a jego wyniki zostajg zapisane do
pamieci. Jest to szczegolnie przydatne, jezeli w czasie zgrzewania zmienia sie temperatura
sonotrody, a wskutek tego czestotliwos¢ rezonansowa.

2-6 BU-1030299 REV. 01



2000IW+ Kompaktowy system zgrzewania
Instrukcja obstugi

Rozdziat 2: System zgrzewajacy 20001W+

Elementy obstugowe na przednim pulpicie sterowniczym

2.5 Elementy obstugowe na przednim pulpicie sterownic-

zym

AOTTCR

Rysunek 2.2Elementy obstugowe na przednim pul-
picie sterowniczym

1. Manometr — Wskazuje cisnienie sprezonego
powietrza doprowadzanego do sitownika;
podwojna skala (0-100 psi oraz 0-700 kPa).

2. REGULATOR CISNIENIA — Reguluje
ciSnienie sprezonego powietrza
doprowadzanego do sitownika; zakres regulacji
5-100 psig (35—-700 kPa). W celu nastawy
pociagnaé, w celu zablokowania wcisngc.

3. Regulacja predkosci schodzenia — Reguluje
predkos¢ opuszczania san. Posiada kod
kolorystyczny zaprojektowany na kilka obrotow
(kazdy skalibrowany na 0-9). W celu nastawy
nalezy pociggng¢ czerwony pierscien
blokujacy; w celu zablokowania wcisngé¢
pierscien. Predko$¢ podnoszenia pozostaje
bez zmian.

4. ETYKIETAAUTOTUNE - patrz Rozdziat
7.4.3.

5. Przedni panel obstugowy — patrz nastepny
rozdziat.

6. Wskaznik podnoszenia — Sprawnie
kontroluje wzgledng droge podnoszenia san w
czasie cyklu zgrzewania; zakres od 0 do 4 cali
(0 do 100 mm).

7. REGULACJA CISNIENIA WYZWALANIA —
pozwala wybraé cisnienie wyzwalania w
etapach co p6t kroku od 1 do 24. 48 stopni
regulacyjnych odpowiada zakresowi 15-200 Ib/
67-890 N.

8. DRZWI SAN — Umozliwiajg dostep do
jednostki rezonansowej (przetwornik, falowod,

sonotroda); mocowane za pomocg czterech Srub szesciokatnych.
9. NAKRETKA ZABEZPIECZAJACA ZDERZAK MECHANICZNY — Mocuje zderzak mechaniczny

na zgdanej gtebokosci.
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2000IW+ Kompaktowy system zgrzewania Rozdziat 2: System zgrzewajacy 20001W+
Instrukcja obstugi Elementy obstugowe na przednim pulpicie sterowniczym

10. ZDERZAK MECHANICZNY - Ogranicza droge, jakg mogg przeby¢ sanie i chroni sonotrode
przed dotknieciem uchwytu, jesli nie jest w nim zamocowany detal. Etap nastawy wynosi 0,04 in
(1 mm) na obrét.

* Predkos$c¢ schodzenia regulowana jest za pomocg pokretta i umieszczonego z boku otworu z kolorowymi
pierscieniami.

Rysunek 2.3Wskazniki przedniego panelu
obstugowego @

1. WSKAZNIK MOCY - ten 20-
segmentowy wskaznik stupkowy informuje
0 poziomie mocy podczas trybu testowego
lub o sile dziatajgcej na detal w cyklu
zgrzewania. W stanie GOTOWOSCI
wskaznik wyswietla moc szczytowag
ostatniego cyklu zgrzewania. Wskazywane
informacje mozna skalowac poprzez
zmiane nastawy przetgcznika DIL. Przy
zastosowaniu skali 2X miga najwyzszy
segment. Dalsze informacje na temat
nastawy przetgcznika DIL zawiera rozdziat
4.12: 'Ustawianie przetgcznika DIL’ na
stronie 4-33.

2. WSKAZNIK NUMERYCZNY —Wyswietla
podczas cyklu zgrzewania aktualny kod
stanu (jesli jest aktywny) lub warto$¢ aktualnie wybranego parametru. Przed zakonczeniem cyklu
zgrzewania wyswietla alarmy.

3. PRZYCISK GORA/DOL. — Jezeli wybrane zostaty parametry zgrzewania, ktére nalezy zmienié,
to na WSKAZNIKU NUMERYCZNYM mozna za pomocg tych czterech przetgcznikow zwiekszaé
lub zmniejsza¢ wyswietlane wartosci. Od lewej do prawej przetgczniki te oznaczone sg jako
SZYBKO W DO, POWOLI W DOL, POWOLI W GORE oraz SZYBKO W GORE. Naciskanie tych
przetgcznikdéw nie daje rezultatéw, dopdki nie zostanie wybrany parametr do zmiany. Jezeli
aktywna jest blokada wprowadzania danych, przetgczniki te sg nieaktywne.

4. + PRZELACZNIK WARTOSCI GRANICZNEJ — Pozwala wybraé gérng warto$¢ graniczng dla
aktualnego trybu pracy. W przypadku uzycia $wieci sie dioda LED w przycisku. Przetgcznik ten
aktywny jest tylko po nacisnieciu przycisku TRYB.

5. - PRZELACZNIK WARTOSCI GRANICZNEJ — Pozwala wybraé dolng warto$é graniczng dla
aktualnego trybu pracy. W przypadku uzycia $wieci sie dioda LED w przycisku. Przetgcznik ten
aktywny jest tylko po nacis$nieciu przycisku TRYB.
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2000IW+ Kompaktowy system zgrzewania Rozdziat 2: System zgrzewajacy 20001W+
Instrukcja obstugi Elementy obstugowe na przednim pulpicie sterowniczym

6. WSKAZNIK MOCY - Infomuje, ze zasilanie elektryczne systemu zgrzewania jest
ZAL ACZONE. Alarmy systemu zabezpieczajgcego sygnalizowane sg miganiem lampek
kontrolnych zasilania.

7. PRZYCISK RESET — Kasuje wszystkie warunki generowania alarméw (sygnalizowanie za
pomocg migajacej diody LED). Przytrzymanie przycisku RESET zapobiega uruchomieniu cyklu
zgrzewania. Jezeli przycisk reset zostanie zwolniony, system zgrzewania powraca do stanu
GOTOWOSCI (jezeli nie wystepujg nieusuwalne alarmy).

8. PRZYCISK TESTOWY - Aktywuje emisje ultradzwiekow i przetgcza modut generatora
ultradzwiekéw na okoto szes¢ sekund na tryb TEST (Autotune). W czasie, gdy przycisk ten
pozostaje wcisniety, WSKAZNIK NUMERYCZNY oraz WSKAZNIK MOCY wyswietlajg aktualng
moc. Po zwolnieniu przycisku TEST system zgrzewania przechodzi w stan GOTOWOSCI. Dla
trybu testowego mozna wybra¢ wspétczynnik skalowania poprzez przetgczenie przetgcznika DIL
dla skali tetowej na 1x lub 2x. Dalsze informacje na temat nastawy przetgcznika DIL zawiera
rozdziat 4.12: 'Ustawianie przetgcznika DIL’ na stronie 4-33.

9. Przycisk SONOTRODA W DOL. — Pozwala wybraé tryb opuszczania sonotrody. Po naci$nigciu
przycisku zapala sie jego dioda LED, a WSKAZNIK NUMERYCZNY wy$wietla wartosé aktualnie
odczytywang przez system pomiaru dtugosci. Jezeli stosowany jest system jednostek USCS,
WSKAZNIK NUMERYCZNY wyswietla warto$¢ 0,0000" (w calach/in). Jezeli stosowany jest
system jednostek Sl, wskaznik wyswietla wartos¢ 0,0000 (w mm). Jezeli w trybie SONOTRODA
W DOL naci$niete zostang WEACZNIKI ROZRUCHOWE, sanie zostajg opuszczone bez emisji
utradzwiekéw. Ponowne naci$niecie przycisku powoduje wytgczenie trybu SONOTRODAW DOE..

10. PRZYCISK WARTOSCI RZECZYWISTYCH — Pozwala wybraé i wyswietlié warto$é
rzeczywistg ostatniego zgrzewania. Kazde kolejne nacisniecie wyswietla po kolei wartos¢
rzeczywistg kazdego z trzech trybow. Wyswietlana jest warto$¢ rzeczywista czasu lub drogi i
zapala sie odpowiedni wskaznik trybu (dioda LED). Kolejne nacisniecie powoduje przejscie
systemu zgrzewania ponownie w stan GOTOWOSCI. Mimo ze z kazdym naci$nieciem przycisku
WARTOSC RZECZYWISTA zapala sie inna dioda LED, to tryb zgrzewania pozostaje bez zmian.
Nacisniecie przycisku TRYB powoduje ponowne wskazanie aktualnego trybu.

11. Przycisk CZAS IMPULSU WTORNEGO — Pozwala wybraé parametr CZAS IMPULSU
WTORNEGO (Afterburst Time) i umozliwia jego zmiane przy nieaktywnej blokadzie
wprowadzania danych. Wskazuje warto$¢ parametru CZAS IMPULSU WTORNEGO na
wskazniku numerycznym oraz powoduje zapalenie diody LED dla CZASU IMPULSU
WTORNEGO.

12. Przycisk OPOZNIENIE IMPULSU WTORNEGO — Pozwala wybraé¢ parametr OPOZNIENIA
IMPULSU WTORNEGO i umozliwia jego zmiane przy nieaktywnej blokadzie wprowadzania
danych. Wskazuje warto$é parametru OPOZNIENIA IMPULSU WTORNEGO na wskazniku
numerycznym oraz powoduje zapalenie diody LED dla OPOZNIENIA IMPULSU WTORNEGO.
13. Przycisk CZAS TRZYMANIA — Pozwala wybra¢ parametr CZAS TRZYMANIAi umozliwia jego
zmiane przy nieaktywnej blokadzie wprowadzania danych. Wskazuje wartos¢ parametru CZAS

IMPULSU WTORNEGO na wskazniku numerycznym oraz powoduje zapalenie diody LED dla
CZASU IMPULSU WTORNEGO.
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14. PRZELACZNIK TRYBU — Pozwala wybiera¢ miedzy trybami Czas, Droga wzgledna, Droga
bezwzgledna, zmienia wskazania odpowiednio do wybranego trybu i pozwala na zmiane trybu lub
parametrow (jezeli nieaktywna jest blokada wprowadzania danych).

15. DIODY WSKAZNIKA TRYBOW — Zapalajg sie po wybraniu trybu, ktéry nalezy zmienié.

2.6 Strona tylna

Rysunek 2.4Strona tylna

Szara czes$¢ pokazuje pozycje opcjonalnych
dodatkowych wejsc¢ i wyjs¢ (1) oraz pozycje ptyt
montazowych dostarczonych z odpowiednimi
podzespotami (patrz nizej).

1. DODATKOWE WEJSCIE/WYJSCIE, opcjonalna
funkcja dodatkowa, umozliwiajgca potgczenie wyjscia
mocy, pamieci, funkcji szukania, czestotliwosci, zmiany
czestotliwoéci, wyjs¢ sygnalizacji statusu modutu
generatora, wyjs¢ sterujgcych amplitudy oraz wejs¢
sterujgcych amplitudy. Wymaga zestawu dodatkowych
wejs¢/wyjs¢ 101-063-721. Ztgcze wtykowe, 15 zestykow
wyjsciowych.

2. ZL ACZE WTYKOWE WEJSC/WYJSC
UZYTKOWNIKA, ALARM — Ztgcze wtykowe D-Sub o
25 zestykach. Oferuje zlgcze +24 VDC dla
zewnetrznych urzadzen i elementéw obstugowych. Do
dyspozycji sg sygnaty ALARM, ZGRZEWANIE ZAt .,
ZEWNETRZNY RESET. Dodatkowo do dyspozycji jest
sygnat GOTOWOSC (READY), zaréwno jako +24 VV DC,
jak réwniez jako wyjscie poprzez styk bezpotencjatowy.

OO0 000

ﬂ@ Przy pomocy tego ztgcza mozna wysyta¢ informacje o
wybranych usterkach lub btedach zgrzewania poza
system zgrzewania, w ramach cykléw kontrolnych oraz

w celu wysortowania ewentualnych wadliwych detali.
Ztgcze wtykowe 4: 25-biegunowe, zenskie.
3. WTYKOWE ZtACZE STARTOWE - tgczy system zgrzewania z ptytg gtbwng wzgl. z
sygnatami startowymi wysytanymi przez urzadzenia klienta. Ztgcze wtykowe 5: 9-biegunowe,
meskie.
4. FILTR POWIETRZA - Odfiltrowuje zabrudzenia z powietrza, zanim dostang sie one do systemu
zgrzewania.
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5. KABEL SIECIOWY - t3gczy system zgrzewania z zasilaniem elektrycznym.
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2.7 System wejsc¢ i wyjs¢

Wejscia systemu zgrzewania stuzg sterowaniu cyklami zgrzewania oraz monitorowaniu
komponentow systemu 20001W+.

2.7.1 WLACZNIKI ROZRUCHOWE/SYGNAL STARTOWY - ziagcze
wtykowe START

Wejscia te stuzg do uruchomienia cyklu zgrzewania. W celu inicjalizacji cyklu zgrzewania, oba
wejécia WEACZNIKOW ROZRUCHOWYCH muszg zostaé uaktywnione w ciggu 200 ms i
pozostaé w tym stanie do momentu aktywacji TRS wzgl. wygenerowania btedu, co powoduje, ze
operacja zgrzewania nie zostaje wykonana.

Rowniez jesli WLACZNIKI ROZRUCHOWE pozostang nieaktywne do momentu aktywacji TRS
(oprogramowanie po konserwaciji) lub pozostang nieaktywne przez okres 4 sekund po

dezaktywacji obwodow elektrycznych zaworu elektromagnetycznego, generowany jest sygnat
btedu.

Rysunek 2.5Ptyta gtowna z WEACZNIKAMI ROZRUCHOWYMI i kablem

Kabel
Wytgcznik awaryjny [ /

—— Wiaczniki rozrachewe

2.7.2 ZEWNETRZNY RESET - Ztagcze wtykowe ALARM (we/wy
uzytkownika)
Wejscie to symuluje w przypadku aktywacji nacisniecie przycisku RESET (patrz Rysunek 2.3

Wskazniki przedniego panelu obstugowego, poz. 7). Nie mozna rozpoczg¢ cyklu zgrzewania
dopaoki kabel funkcji RESET ZEWNETRZNY prowadzi napiecie.

2.7.3 Sygnal READY [GOTOWOSC] — Ztacze ALARM

Aby okresli¢, kiedy sanie powinny rozpoczg¢ opuszczanie i kiedy osiggng one ponownie pozycje
wyjsciowg po zakonczeniu cyklu, system zgrzewania uzywa wej$cia gérnego wytgcznika
krancowego (ULS = upper limit switch).
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Przed wygenerowaniem sygnatu gotowosci sterownik analizuje takze inne komponenty systemu.
Nastepuje sprawdzenie, czy spetnione sg kryteria alarmow. Sygnat ten oznacza, ze system
zgrzewania znajduje sie w stanie spoczynku i jest gotowy do pracy (na przykfad nie znajduje sie
w stanie "TEST" ani HORN DOWN [SONOTRODA W DOL], w przypadku aktywnych alarméw lub
zaktécen systemu).

2.7.4 ALARM OGOLNY - Ziacze alarméw

Sygnat ALARM OGOLNY informuje, ze rozpoznany zostat jakié alarm. Sygnat alarmowy jest
kasowany, jesli alarm zostanie wyzerowany albo zakitdcenie systemu zostanie usuniete. Dalsze
informacje zawiera rozdziat 6.5 WSKAZANIA STANU | ALARMY PODCZAS CYKLU
ZGRZEWANIA.

2.7.5 Sygnal ZGRZEWANIE ZALACZONE - Zlgcze alarméw

Sygnat ten oznacza, ze urzgdzenie znajduje sie w ramach cyklu pracy w fazie fgczenia elementow
(czas taczenia), oraz ze aktywny jest sygnat TRS. Sygnat startu moze zostac¢ cofniety.

W nastepujgcych przypadkach wysytany jest komunikat o btedzie:
. Wejé:cje przechodzi w stan nieaktywny, w czasie gdy system zgrzewania jest w stanie GOTO-
WOSC.
* Wejscie pozostaje nieaktywne w ciggu 4 sekund po aktywacji zaworéw magnetycznych.
»  Wejscie zostanie uaktywnione w ciggu cyklu zgrzewania, przed rozpoczeciem czasu tgczenia.
* Wejscie nie zostanie uaktywnione w ciggu 4 sekund po dezaktywacji zaworéw magnetycznych.

2.8 Stowniczek

Ponizsze pojecia mogqg by¢ przydatne podczas eksploatacji i obstugi zgrzewarek
ultradzwiekowych serii 2000. Niektére z tych poje¢ nie dotyczg wszystkich konfiguraciji
urzgdzenia:

Amplituda impulsu wtérnego: Amplituda na powierzchni sonotrody podczas wykonywania
impulsu wtérnego.

Opodznienie impulsu wtérnego: Czas zwioki pomiedzy koricem okresu trzymania a poczgtkiem
impulsu wtérnego.

Czas impulsu wtérnego: Czas trwania impulsu wtérnego.
Droga absolutna: Droga, jakg przebyta sonotroda od momentu opuszczenia pozycji wyjsciowe;.

Tryb "Droga absolutna™: Tryb pracy, w ktérym operacja zgrzewania zostaje zakonczona po
przebyciu przez sonotrode drogi nastawionej przez uzytkownika i mierzonej od opuszczenia
pozycji wyjsciowe;j.

Pozycja bezwzgledna: Droga zespotu przesuwajgcego w odniesieniu do pozycji wyjsciowe;.
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Akceptuj: Akceptacja pozycji wykazujgcych odchyike, po stwierdzeniu, ze pozycja spetnia swoj
cel w wystarczajgcym stopniu, bez naruszenia warunkéw bezpieczenstwa lub prawidtowego
dziatania.

Wartos¢ rzeczywista: Warto$¢ sygnalizowana podczas cyklu zgrzewania. Przeciwienstwo
parametru nastawionego przy ustawianiu maszyny.

Zespot przesuwajacy: Komponent kompaktowego systemu zgrzewania, mieszczacy w sztywnej
obudowie zespot konstrukcyjny sktadajgcy sie z przetwornika, falownika i sonotrody. Moze sie on
porusza¢ w gore i w dot (z napedem mechanicznym lub pneumatycznym) w celu wywarcia
zdefiniowanego uprzednio nacisku na detal.

Impuls wtérny: Energia ultradzwiekdéw emitowana po zakonczeniu procesu trzymania. Stuzy
oddzieleniu detali przyklejonych do narzedzia.
Sygnat alarmowy: Slyszalny sygnat, emitowany w przypadku alarmu ogélnego.

Amplituda: Ruch powierzchni sonotrody miedzy jednym a drugim szczytem mocy. Wyrazany
zawsze w jako procent wartosci maksymalnej.

Sterowanie amplitudg: Mozliwo$¢ ustawienia amplitudy cyfrowo lub poprzez zewnetrzne
urzgdzenie sterujace.

Automatyka: Ustawienie wyzwolenia z wyprzedzeniem, wywotujgce wyzwolenie ultradzwiekéw
przy odsuwaniu zespotu przesuwajgcego od gérnego wytgcznika krancowego.

Sygnat dzwiekowy: Styszalny sygnat, generowany na pulpicie sterowniczym. Ostrzega
operatora przed nieoczekiwanymi zmianami stanu urzgdzenia lub przez osiggnieciem
wyzwalacza.

Falownik: Element metalowy, drgajacy z potowg dtugosci fali. Zabudowany jest miedzy
przetwornikiem a sonotrodg i zazwyczaj zmienia powierzchnie przekroju miedzy wejsciem a
wyjsciem. Zmienia w sposéb mechaniczny amplitude drgah powierzchni napedzajgcej
przetwornika.

Sita mocowania: Nacisk wywierany na detal przez sonotrode.

Zimny start: Proces definiowany przez uzytkownka, pozwalajgcy na wygenerowanie nowego
minimalnego zestawu parametrow zgrzewania. Patrz rozdziat 6.7 Powroét systemu do pozyciji
wyjsciowej. Wskazdéwka: Stosowac ostroznie.

Droga wzgledna: Odcinek pionowy, o jaki $ciskany jest detal przed wyltgczeniem ultradzwiekéw.

Tryb Droga wzgledna: Tryb pracy w ktérym zgrzewanie zostaje zakonczone po scisnieciu detalu
0 okreslong wartos¢ drogi, zdefiniowang przez uzytkownika.

Logika klienta: Pozwala operatorowi wybiera¢ miedzy opcjami High Logic oraz Low Logic (24
wzgl. 0 V) stosowanymi na ztgczu systemu zgrzewania.

Predkosé¢ schodzenia: Predko$¢ zespotu przesuwajgcego, poruszajgcego sie od pozycji
wyjsciowej do detalu.

Alarm ogélny: Alarm, ktéry generowany jest w przypadku btedu systemu i/lub przekroczeniu
wartosci graniczne;.

Sonotroda na dét: Tryb pracy, w ktérym zablokowana jest emisja ultradzwiekow, a zespot
przesuwajgcy daje sie przemieszczac¢ w celu dokonania nastaw lub wyréwnania.
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System pomiaru dlugosci: Podczas cyklu roboczego mierzy odlegtosci przebywane przez
sanie.

Wyzwolenie z wyprzedzeniem: Opcja ta umozliwia wyzwolenie emisji ultradzwiekdédw zanim
nastgpi kontakt z detalem.

Pozycja gotowosci: Stan, kiedy system zgrzewania jest cofniety i oczekuje na sygnat startowy.

Wartosci graniczne: Wartosci graniczne ustawiane przez uzytkownika, przy ktorych
przekroczeniu produkt danego cyklu traktowany jest jako wybrakowany.

Konieczny: Stan, ktéry przy nastawionych wartosciach granicznych sygnalizuje, w przypadku ich
przekroczenia, koniecznos¢ uzycia funkcji Reset. Reset mozna wykona¢ poprzez nacisniecie
przycisku Reset z przodu systemu zgrzewania lub zewnetrznie poprzez ztgcze uzytkownika.

Konieczny reset: W przypadku alarmu stan, ktéry informuje o koniecznosci uzycia funkcji reset
przed rozpoczeciem cyklu zgrzewania. Reset mozna wykonaé poprzez nacidniecie przycisku
Reset z przodu systemu zgrzewania lub zewnetrznie poprzez ztgcze uzytkownika.

Szukaj: Ustawianie i aktywacja emisji ultradzwiekow z niskg amplitudg (5 %) w celu okreslenia
czestotliwos$ci dla jednostki rezonansowe;.

Jednostka rezonansowa: Przetwornik, falowdd i sonotroda.

Skala testowa: Zwiekszenie wskazania mocy na przednim panelu obstugowym po naci$nieciu
przycisku TEST.

Tryb Czas: Konczy emisje ultradzwiekdw w momencie zdefiniowanym przez uzytkownika.
Przekroczenie dozwolonego czasu: Czas, po przekroczeniu ktérego wytgczana jest energia
ultradzwiekow, jezeli nie osiggnieto prymarnej wielko$ci sterujgce;.
Akustyczny sygnat wyzwolenia: Sygnat dzwiekowy emitowany po uruchomieniu wyzwalacza.
Goérny wyltacznik krancowy (Upper Limit Switch, ULS): Wytgcznik aktywowany po osiggnieciu
pozycji wyjsciowej przez zespot przesuwajacy.
Wartosci graniczne definiowane przez uzytkownika dla wartosci wynikajgcych z procesow
obrébczych. "-" oznacza zdefiniowang przez uzytkownika dolng warto$¢ graniczng, "+" gérng
warto$¢ graniczna:

-/+ Czas: Czas zgrzewania zmierzony po jego zakonczeniu.

-/+ Droga bezwzgledna: Bezwzgledna warto$¢ drogi osiggnieta podczas zgrzewania w

odniesieniu do pozycji wyjsciowe;.

-/+ Droga wzgledna: Osiggnieta podczas operacji gtebokos¢ zgrzewania.
Czas zgrzewania: Czas, przez jaki aktywna jest emisja ultradzwiekow.
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3.1 Transport i przemieszczanie

A OSTROZNIE

Wewnetrzne komponenty kompaktowego systemu zgrzewania sg wrazliwe na wytadowania
statyczne. Wiele czesci i podzespotdéw moze ulec uszkodzeniu przy upadku urzadzenia lub

w wyniku ztych warunkéw transportowych albo obchodzenia sie z nim w nieprawidtowy
sposoéb.

3.1.1 Warunki ogdlne

System zgrzewania jest urzadzeniem elektronicznym przetwarzajgcym napiecie sieciowe na
energie ultradzwiekéw oraz umozliwiajgcym wprowadzanie przez operatora danych w celu
regulacji procesu zgrzewania. Wewnetrzne komponenty urzadzenia sg wrazliwe na wytadowania
statyczne. Wiele czesci i podzespotéw wewnetrznych moze ulec uszkodzeniu przy upadku
urzadzenia lub w wyniku ztych warunkow transportowych albo obchodzenia sie z nim w
nieprawidiowy sposoéb.

Podczas transportu systemu zgrzewania nalezy pamieta¢ o zachowaniu nastepujgcych
warunkéw ogolnych.

Tabela 3.1 Wymagania — otoczenie

Warunki otoczenia Zakres
Temperatura, przechowywanie/ -25 °C/-55 °F do +13 °C/+131 °F; przez 24 godz. do
przesytanie +70 °C/+158 °F
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Tabela 3.1 Wymagania — otoczenie

Warunki otoczenia Zakres
Uderzenia/wibracje (podczas trans- Uderzenie 40 g/ 0,5 g oraz (3-100 Hz) wibracje
portu) zgodne z normg ASTM 3332-88 oraz 3580-90
Wilgotnos¢ powietrza 30 % do 95 %, nie kondensujace

3.2 Odbior

System zgrzewania jest wrazliwym urzgdzeniem elektronicznym. Wiele czesci i podzespotéw
moze ulec uszkodzeniu przy upadku urzgdzenia albo w wyniku obchodzenia sie z nim w
nieprawidtowy sposob.

OSTROZNIE

Kompaktowy system zgrzewania wazy 66 kg. Podczas przemieszczania i montazu zaleca sie
stosowanie odpowiednich urzadzen dzwigowych.

Zakres dostawy

Systemy zgrzewania firmy BRANSON sg dokfadnie sprawdzane i pakowane przed wysytkg. Mimo
to zaleca sie przy odbiorze dostawy stosowac sie do ponizszych zalecenh.
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W celu kontroli kompaktowego systemu zgrzewania nalezy przy odbiorze dostawy
postepowaé w nastepujacy sposob:

Krok: Czynnos¢:

Na podstawie ulotki dotgczonej do opakowania sprawdzi¢ kompletnosé
dostawy.

Sprawdzi¢ urzgdzenie oraz opakowanie pod katem uszkodzen (kontrola

wzrokowa).
3 Ewentualne uszkodzenia natychmiast zgtosi¢ w firmie transportowe;j.
4 Upewnic sie, ze podczas transportu nie obluzowaty sie jakie$ czesci. W

razie potrzeby dokreci¢ sruby.

WSKAOWKA

Jezeli dostarczony produkt zostat uszkodzony podczas transportu, nalezy niezwtocznie skon-
taktowac sie z firmag transportowg. Nie wyrzuca¢ opakowania (moze by¢ potrzebne w celu
dokonania przeglgdu technicznego lub ewentualnego odestania urzgdzenia).
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3.3 Rozpakowanie

System zgrzewania dostarczany jest w stanie kompletnie zmontowanym. Wysytka nastepuje w
sztywnym kartonie. Niektére dodatkowe komponenty dostarczane sg wraz z urzadzeniem w
opakowaniu kompaktowego systemu zgrzewania.

Przy rozpakowywaniu systemu zgrzewania nalezy postepowac¢ w nastepujacy sposob:

Krok Akcja

Kompaktowy system zgrzewania rozpakowaé natychmiast po otrzyma-
niu dostawy. Nie wyrzuca¢ opakowania.

Przyjrze¢ sie elementom obstugowym, wskaznikom i powierzchniom
urzadzenia pod katem wystepowania uszkodzen.

Zdja¢ ostone systemu zgrzewania (_7.8: Wymiana podzespotéw) i upe-
wni¢ sie, ze podczas transportu nie obluzowaly sie jakie$ czesci.

o WSKAOWKA

W przypadku stwierdzenia uszkodzen natychmiast zawia-
domi¢ firme transportowg. Nie wyrzucaé opakowania, lecz
zachowac¢ je dla celéw przeglgdu technicznego.

3.4 Odsytanie urzadzen

Przed odestaniem urzadzenia wyprodukowanego przez Branson Ultrasonic Corporation, nalezy
w dziale obstugi klienta uzyska¢ potwierdzenie odestania.

W przypadku odsytania urzadzen celem naprawy nalezy zachowa¢ odpowiednig procedure.
Szczegotowe informacje na ten temat zawiera Rozdziat 1: Zasady bezpieczenstwa pracy oraz
obstuga klientow w sekcji 1.3.2: Odsytanie urzgdzen do naprawy niniejszego podrecznika.
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Rozdziat 4: Instalacja i ustawianie

Informacje dotyczace rozdziatu Instalacja BRANSON

4.1 Informacje dotyczace rozdziatu Instalacja

Rozdziat ten jest pomocniczym narzedziem dla instalatora wykonujgcego podstawowsg instalacje
i ustawienie Panstwa nowego urzgdzenia serii 2000. Rozdziat ten doprowadzi uzytkownika do
punktu, w ktérym system bedzie gotowy do zgrzewania.

OSTROZNIE

Kompaktowy system zgrzewania wazy 66 kg. Do transportu, wypakowania i instalacji urzad-
zenia potrzebne bedg ew. podnosnik lub dzwig.

Na urzadzeniu kompaktowego systemu zgrzewania 2000IW+ naklejone sg miedzynarodowe
symbole bezpieczenstwa. Naklejki wazne dla instalacji systemu przedstawione zostang na
rysunkach w tym i w nastepnych rozdziatach podrecznika.

4.2 Postepowanie i rozpakowanie

Przy widocznych uszkodzeniach opakowania lub produktu, POINFORMOWAC NATYCHMIAST
FIRME TRANSPORTOWA,. Postgpi¢ tak nalezy réwniez w przypadku pézniejszego wykrycia
ukrytych uszkodzen. Materiat do opakowania nalezy przechowac.

1. Komponenty systemu zgrzewania nalezy wypakowac natychmiast po otrzymaniu dostawy.
Postepowac nalezy tak, jak jest to przedstawione ponize;j.

2. Sprawdzi¢, czy urzadzenie zostato dostarczone w komplecie. Niektére elementy konstrukcyjne
zapakowane sg w osobne skrzynie.

3. Przyjrze¢ sie elementom obstugi, wyswietlaczom i powierzchniom czy nie wykazujg $ladéw uszko-
dzen.

4, Nalezy przechowac¢ wszystkie materialty do opakowania, wigcznie z paletami i drewnianymi ele-

mentami dystansowymi.

4.2.1 Wypakowanie kompaktowego systemu zgrzewania

Kompaktowy system zgrzewania jest ciezki (66 kg), dostarczany jest w ochronnym opakowaniu
transportowym. Komplet narzedzi do zespotu przesuwnego zapakowany jest razem z systemem
zgrzewania. W zaleznos$ci od zakresu zamdwienia w opakowaniu transportowym znajdowac sie
mogaq; falowdd, przetwornik lub inne elementy konstrukcyjne.
+ Kompaktowe systemy zgrzewania dostarczane sg na palecie drewnianej, w kartonie ostaniajgcym sko-
rupe styropianu.
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Rozdziat 4: Instalacja i ustawianie
Postepowanie i rozpakowanie

2000IW+ Kompaktowy system zgrzewania
Instrukcja obstugi

* Przestrzega¢ wskazéwek "This End Up/Géra" oraz "Open Top First/Jako pierwsze otwiera¢ u gory".
Opakowanie jest tak skonstruowane, ze pozwala sie usungc¢ jedynie wtedy, gdy maszyna stoi prosto.

Rysunek 4.1 Wypakowywanie urzgdzenia autonomicznego (2000IW+ z nogg); widok urzadzenia z prawej
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1. Dostarczy¢ opakowanie transportowe w poblize miejsca ustawienia urzgdzenia. Postawi¢ je na
podtodze.
2. Otworzy¢ pokrywe skrzyni. Wyjg¢ gorg wkiad ze skrzyni. Ewentualnie we wktadzie zapakowane sg;
falowdd, przetwornik i komplet narzedzi.
3. Usuna¢ zaciski na dole opakowania transportowego. Podnies¢ opakowanie z palety.

A OSTROZNIE

Kolumna i naktadka kolumny znajdujg sie pod napieciem sprezyny wyréwnawczej. NIE pro-
bowac¢ usuwaé kolumny ze stanowiska zgrzewania. Pozostawi¢ naprezacz naktadki kolumny
zamknietym. Podczas regulacji wysokos$ci luzowac¢ naprezacz powoli i ostroznie, tak aby
sterowaé ruchy. Trzyma¢ mocno stanowisko zgrzewania, aby zapobiec nagtym ruchom

mogagcych spowodowacé obrazenia.

4. Przecig¢ oba paski transportowe oplatajgce noge urzgdzenia i palete. Poluzowa¢ oba drewniane
klocki transportowe (z tytu przy nodze), ktére zapobiegajg przesuwaniu sie nogi na palecie.
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Rozdziat 4: Instalacja i ustawianie

Postepowanie i rozpakowanie BRANSON

5. Teraz urzadzenie przesungé mozna z palety do przewidzianego miejsca ustawienia. Stanowisko
zgrzewania wyposazone jest w hak transportowy, pozwala to na przenoszenie urzgdzenia wcigg-
nikiem na miejsce ustawienia.

6. Usung¢ klocek drewniany znajdujgcy sie pomiedzy nogg a naktadkg kolumny, dokonac tego luzujgc
ostroznie dwa naprezacze (nalezy nieznaczne unie$¢ zespot przesuwny, bez wykonywania
nagtych ruchow) i przecigé tasme klejgcg na drewnianym klocku. PONOWNIE MOCNO DOCIAG-
NAC NAPREZACZE KOLUMN.

7. Wyja¢ ze skrzyni wsuwanej komplet narzedzi i pozostate czesci (przetwornik, falowéd, kabel,
podreczniki). Materiat do opakowania nalezy przechowac.

Przeprowadzi¢ inwentaryzacje akcesoriéw, zobacz Rozdziat 4.3.

o WSKAOWKA

W opakowaniu mogg znajdowac sie réwniez przetwornik i falowdd, jezeli zostalty zamoéwione.

©

Rysunek 4.2 Przetwornik ultradzwiekowy (typu J dla urzgdzenia autonomicznego) i falowéd

Przetwornik\:

(narysunkutyp J) Falowod
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2000IW+ Kompaktowy system zgrzewania Rozdziat 4: Instalacja i ustawianie
Instrukcja obstugi Przeprowadzanie inwentaryzacji akcesoriow

4.3 Przeprowadzanie inwentaryzacji akcesoriéw

Akcesoria, dostarczane z kompaktowym systemem zgrzewania 2000IW+:
* Klucz T

» Komplet podktadek Mylar

* 20kHz klucz (2)

+ Sruby mocujace i podktadki

* M8 klucz imbusowy

4.3.1 Kabel

Aby podtgczy¢ do systemu zgrzewania 2000IW+ instalacje informujgce o stanie urzadzenia lub
alarmowe potrzebny bedzie ew. kabel alarmowy J971. Zobacz Tabela 4.1, dtugos$ci bedace do
dyspozyciji.

Tabela 4.1 Lista kabli

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

Do przesytania sygnatéw stanu/alarmowych
w maszynach zautomatyzowanych

4.4 Warunki dla instalacji

Ustep ten zajmuje sie opcjami ustawiania, wymiarami najwazniejszych podzespotéw, wymogami
ochrony srodowiska, jak rowniez wymaganiami dotyczgcymi zasilania elektrycznego i doptywu
powietrza, tak aby mozna byto z powodzeniem zaplanowac i przeprowadzi¢ instalacje.

4.4.1 Ustawianie

Kompaktowy system zgrzewania nalezy ustawiac¢ wytgcznie w pozycji pionowej. System
zgrzewania obstugiwany jest czesto w trybie recznym, wtgcznikami rozruchowymi umieszczonymi
na nodze urzgdzenia. Wylgczniki te zainstalowane sg dlatego w bezpiecznej i wygodnej do
obstugi pozyciji (ok. 75-90 cm). Operator stoi lub siedzi przy urzadzeniu.
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Rozdziat 4: Instalacja i ustawianie

Warunki dla instalacji BRANSON

OSTRZEZENIE

Jezeli stanowisko zgrzewania przesuwane jest wokét osi kolumny a nie jest wtaSciwie zabe-
Zpieczone, moze sie ono przewrécic. Powierzchnia pracy, na ktorej zainstalowane jest stano-
wisko zgrzewania, musi by¢ wystarczajgco solidna i stabilna, tak aby mogtfa to stanowisko
utrzymac i zapobiec przewrdceniu sie go podczas regulacji, instalacji lub ustawiania.

Podstawowy modut wewnetrzny musi by¢ osiggalny, tak aby operator mogt zmienia¢ i ustawia¢
parametry. Przetgczniki DIP muszg by¢ dostepne. System zgrzewania nalezy ustawic tak, aby
wbudowany wentylator nie zasysat kurzu, zanieczyszczen lub innych materiatéw. Poza tym nalezy
z tylu urzadzenia zostawi¢ wystarczajgco duzo miejsca dla przytgczy elektrycznych i
pneumatycznych: okoto 6 cali/150 mm. Rysunki z wymiarami poszczegolnych elementow
konstrukcyjnych znajdujg sie na nastepnych stronach. Wymiary sg wartosciami przyblizonymi i
moga zmieniac sie od modelu do modelu:
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2000IW+ Kompaktowy system zgrzewania Rozdziat 4: Instalacja i ustawianie
Instrukcja obstugi Warunki dla instalac;ji

Rysunek 4.3 Rysunek wymiaréw kompaktowego systemu zgrzewania 20001W+
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Ostroznie: sprawdzi¢
1. Oznaczenia otworéw na ptycie gtéwnej, przed wprowadzeniem

2. Uzywac¢ dla M (mm) $ruby z tbem M10 x 1,5.
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Rozdziat 4: Instalacja i ustawianie
Warunki dla instalacji

BRANSON

4.4.2 Warunki ogélne

Tabela 4.2 Wymagania — otoczenie

Warunki otoczenia

Obszar akceptowalny

Wilgotno$c¢ powietrza

30 % do 95 %, nie kondensujace

Temperatura otoczenia, praca

+5 °C do +50 °C (41 °F do 122 °F)

Eksploatacja do wysokosci

do 1000 m

Klasa bezpieczenstwa IP

2X

4.4.3 Specyfikacja napiecia zasilajgcego

Podtgczy¢ system zgrzewania do jednofazowego, uziemionego, 3-biegunowego zrdédfa napiecia
o czestotliwosci 50 lub 60 Hz. Tabela 4.3 przedstawia wymagania dotyczgce mocy pradu i

bezpiecznikow dla poszczegdlnych modeli.

Tabela 4.3 Wymagania dotyczgce napiecia zasilajgcego

Przytacze

Zabezpieczenie

1100 W 200 - 240V | 6.5 Amaks. @ 200 V / 8 A bezpiecznik samoczynny’)

2200 W 200240V | 14 Amaks. @ 200 V / 17 A bezpiecznik samoczynny”)

")Bezpiecznik samoczynny nie nalezy do zakresu dostawy.

4.4.4 Sprezone powietrze

Sprezone powietrze musi by¢ "czyste (wielko$¢ czgsteczek do 5 mikronéw), suche i wolne od
srodkéw smarnych" z regulowanym cisnieniem maksymalnym 100 psig (690 kPa). Zaleznie od
zastosowania system zgrzewania potrzebuje pomiedzy 35 a 100 psi. System zgrzewania
wyposazony jest w zintegrowany filtr powietrza. W razie potrzeby nalezy zaopatrzy¢ przewody

powietrza w urzgdzenia blokujgce.

OSTROZNIE

Syntetyczne srodki smarne zawierajgce sylikon lub elementy WD-40 (w skfad ktérych wcho-
dzg rozpuszczalniki) ktére w sprezonym powietrzu powodujg uszkodzenia i niewtasciwe dzi-

afanie systemu zgrzewania.
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2000IW+ Kompaktowy system zgrzewania Rozdziat 4: Instalacja i ustawianie
Instrukcja obstugi Warunki dla instalac;ji

OSTROZNIE

System zgrzewania powinien zasilany by¢ wytgcznie suchym i czystym powietrzem. Uzywa-
nie innych gazéw doprowadzi¢ moze do przedwczesnego zuzycia uszczelek. Na ew. pytania
odpowiedzi udzielg przedstawiciele firmy Branson.

4.4.41 Filtr powietrza

System zgrzewania 2000IW+ dysponuje filtrem wlotowym, chronigcym przed ciatami obcymi
wielkosci od 5 mikronow i wiekszymi.

4.44.2 Przytacza pneumatyczne

Przytgcza powietrza do urzgdzenia dokonuje sie na przytgczu AIR INLET w dolnej czesci z tytu
systemu zgrzewania, plastikowym przewodem gietkim.

4.4.4.3 Przylacza zasilajgce sprezonego powietrza

Wymagana jest koniecznie ochrona przewoddw powietrza przed zanieczyszczeniami i wilgocia,
czynniki te prowadzi¢ mogg do uszkodzenia urzadzenia. Do przewodéw sprezonego powietrza
nalezy uzywac tgcznikow z przewodem odgateznym i odptywem, utatwia to montaz systemu
zgrzewania (zobacz Rysunek 4.4). Podtagczy¢ przewdd sprezonego powietrza do odpowiedniego
przytacza, ktére dostarcza oczyszczone (do 5 mikrondw) wolne od srodkéw smarnych, suche
sprezone powietrze o cisnieniu 35 do 100 psi (240 do 690 kPa). Nalezy przy tym stosowac filtr z
odptywem o wktadzie 5 mikrondw, filtr ten nalezy do zakresu dostawy.

OSTROZNIE

Jezeli podczas pracy wyswietlacz pokazuje wartosci powyzej (100 psi/690 kPa) lub ponizej
(35 psi/240 kPa) jego zakresu wskazan, prowadzi¢ to moze do trwatych uszkodzen.

Przed podtgczeniem lub odigczeniem zasilania sprezonym powietrzem nalezy regulator cisnienia
ustawi¢ w pozyciji zero.
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Rozdziat 4: Instalacja i ustawianie

Etapy instalaciji BRANSON

Rysunek 4.4 Przytgczanie przewoddéw sprezonego powietrza
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4.5 Etapy instalacji

OSTRZEZENIE

Produkt jest ciezki i moze podczas instalacji lub regulacji spowodowac zmiazdzenia lub urazy
pouderzeniowe. Nalezy zachowac bezpieczng odlegto$¢ do czesci ruchomych i luzowac
naprezacz tylko wtedy, jezeli wydane zostanie takie polecenie.

4.5.1 Montaz stanowiska zgrzewania (kompaktowy system zgrzewa-
nia z noga)

Aby zapobiec przewroceniu lub innym niepozgdanym ruchom, nalezy noge urzadzenia przykrecic
do stotu warsztatowego. Na rogach ptyty zeliwnej znajduja sie cztery otwory dla srub mocujgcych
o $rednicy 3/8 cala lub M10. Aby zapobiec powstawaniu odci$nie¢ na ptycie zeliwnej nalezy
uzywac podktadek. Zobacz Rysunek 4.5.
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2000IW+ Kompaktowy system zgrzewania Rozdziat 4: Instalacja i ustawianie
Instrukcja obstugi Etapy instalac;ji

OSTROZNIE

Aby zapobiec przewréceniu lub innym niepozgdanym ruchom podczas ruchéw zdecentrali-
zowanych lub obrotéw systemu zgrzewania, nalezy noge urzadzenia umocowac czterema
Srubami do ptyty roboczej.

1. Sprawdzi¢, aby ponad gtowa nie znajdowalty sie zadne przeszkody, oraz nie byto zadnych punktéw
zaczepnych i tarcia. Nalezy uwzglednic to, ze system zgrzewania w stanie wysunietym jest wyzszy
niz kolumna, i posiada on zewnetrzne przytgcza.

2. Umocowac¢ noge czterema srubami imbusowymi do stotu warsztatowego (Sruby zapewnia klient,
3/8 cali (USA) lub M10 (metryczne)). Aby zapobiec powstawaniu odcisnie¢ na ptycie zeliwnej
nalezy uzywac¢ podktadek. Zalecane jest uzywanie nylonowych nakretek zabezpieczajgcych, aby
zapobiec luzowaniu sie srub na skutek wibracji lub poruszen.

3. Podigczy¢ przewdd sprezonego powietrza na tylnej $cianie systemu zgrzewania. W razie potrzeby
nalezy zaopatrzy¢ przewody powietrza w urzgdzenia blokujgce.

4. Upewni€ sig, ze kabel sterujgcy do nogi/wtgcznika rozruchowego jest prawidtowo podigczony na
tylnej scianie systemu zgrzewania.

Rysunek 4.5 Schemat otworéw wierconych ptyty gtéwnej

9.00
228,60
@ 7.00 1/4-20 THRU

177.80 4 POZYCJE
@ 4.44
1}2_ 71
[ Y =]
/ \
\
M10x1,5 PRZEB.

LEB PLAS. 90
T $red. 0,43-0,46

/ 13 POZYCJI
=
&C
B2

AR

BU-1030299 REV. 01 4-11



Rozdziat 4: Instalacja i ustawianie

Etapy instalaciji BRANSON

4.5.2 Napiecie wejsciowe (zasilanie)

System wymaga zasilania napieciem wejsciowym jednofazowym. Urzadzenie wyposazone jest w
kabel do podtaczenia zasilania sieci. Zobacz "Tabela 4.4, wymagania dotyczgce napiecia
zasilajgcego" odnosnie wymagan dotyczacych wtyku i gniazd dla charakterystycznego poziomu
napiecia.

Wartosci przytgczeniowe danego modelu nalezgcego do systemu umieszczone sg na etykiecie z
informacjami o modelu.
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2000IW+ Kompaktowy system zgrzewania Rozdziat 4: Instalacja i ustawianie
Instrukcja obstugi Etapy instalac;ji

4.5.3 Podtaczanie do wiacznika rozruchowego
Systemy zgrzewania firmy Branson wymagajg dwoch wigcznikow rozruchowych i jednego
wytacznika awaryjnego. Stanowiska zgrzewania na ptycie gtdwnej posiadajg te tgczniki
(wbudowane fabrycznie i potgczone z ptytg gtdwna). Zilustrowane jest to na nastepnym rysunku:

Rysunek 4.6 Potgczenie do wtgcznika rozruchowego
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Wigczniki rozruchowe ST1 i ST2 nalezy zamkngé w odstepie czasowym maksymalnie 200
milisekund i pozostawi¢ zamkniete, az aktywowany zostanie sygnat "ZGRZEWANIE ZAL" a
przez to spetniony zostanie warunek do uruchomienia.

BASE/START jest zenskim gniazdem przytaczeniowym typu D-Sub-9 na tylnej $cianie systemu
zgrzewania.

ST1i ST2 sg zestykami spoczynkowymi wigcznika rozruchowego, ktére nalezy przycisngc
jednoczesnie aby uruchomic¢ zgrzewanie. Jezeli nie zamkng one w przedziale czasowym
maksymalnie 200 milisekund, pojawia sie komunikat btedu: (ER28 lub ER29). Kwitowanie nie
jest konieczne. W nastepnym cyklu nalezy dotrzymacé ograniczen czasowych, aby nie pojawit sie
ponownie ten sam komunikat btedu. Zobacz komentarz powyze;j.

EMER STOP opisuje wytgcznik awaryjny, ktéry wykonany jest w wersji otwierajgcej lub
zamykajgce;j.
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Rozdziat 4: Instalacja i ustawianie

Etapy instalaciji BRANSON

OSTRZEZENIE

Jezeli uzytkownik zyczy sobie inne urzgdzenia uruchamiania systemu zgrzewania lub funkcji
wytacznika awaryjnego, musi podpisac jako pierwsze deklaracje gwarancyjng produktu z
firmg Branson.

4.5.4 We/Wy uzytkownika, przylgcze alarmu

Przytacze alarmu przekazuje komunikaty stanu i oferuje przytacze dla ZEWNETRZNEGO
WYLACZNIKA RESET w systemach sterowania instalowanych przez uzytkownika. Potgczenie
nastepuje 25 biegunowym kablem J971 do przytgcza na tylnej Scianie systemu zgrzewania. Kabel
ten oferowany jest w dtugosciach 8 ft/2,5 m, 15 ft/4,5 m i 25 ft/7,5 m.

ZEWNETRZNY WYLACZNIK RESET funkcjonuje identycznie jak ten umieszczony na przednim
panelu obstugi. 24 V prad staty na wejsciu ZEWNETRZNEGO WEACZNIKA RESET (zestyk 25)
cofa system zgrzewania na co najmniej 20 ms.

Interfejs dysponuje wyjéciami stanu ktérymi sg, WYJSCIE ZAWORU
ELEKTROMAGNETYCZNEGO (zestyk 13), ALARM OGOLNY (zestyk 18), STAN GOTOWOSCI
(sygnat-zestyk 19, przekaznik-zestyki 9 i 10) jak réwniez ZGRZEWANIE ZAt (zestyk 20).
WYJSCIE ZAWORU ELEKTROMAGNETYCZNEGO wysyta ujemny sygnat logiczny, jezeli
dostrajane jest ono statym pradem zasilania +24 V (zestyki 5 i 6). Wyjscia ALARM OGOLNY,
GOTOWY i ZGRZEWANIE ZAL wysytajg ujemny sygnat logiczny, jezeli dostrajane sg 24 V
napieciem powrotnym (zestyki 21, 22 i 23).

Sygnaty te moga przesytane by¢ dalej do urzadzenia uzytkownika, ktére kontroluje stan systemu
i wywotuje zadany proces, jezeli sygnat zostanie aktywowany wzgl. wytgczony.

Zestyki 5 i 6 dostarczajg napiecie zmienne +24 V (maksymalnie 100 mA). Zestyki 21, 22 i 23
dostarczajg napiecie powrotne +24 V (z reguly). Pozostate zestyki nie sg obtozone. Zobacz _

Rysunek 4.7.
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2000IW+ Kompaktowy system zgrzewania Rozdziat 4: Instalacja i ustawianie
Instrukcja obstugi Etapy instalac;ji

Rysunek 4.7 Sygnaty We- i Wyj$ciowe

Je7l
|1 Zewnetrzny Resel  \, zw, Wejscie +24 V
(30 ms min.)
Do obwo- o {—— IPrzekaznik gotowosci| Zestyki spoczynkowe,
dow stero- ) g 5\:;\ [ y M Przekaznik gotowoscif Maks. wyjscie
wania SEE
( 13 ‘Wyjscie cewki elekiro- 125V AC 60 VA
magnetycznej m
| t j (50 mA )
S ‘rezystor)
[ gl | | +24VSRC
( (50 mA maks.)
21 | | #24VSRC
2 ( e " (50 mA maks.)
T ‘24 V powrot (z reguty)
[ 23 24 V powrdt (z reguty)
|
Zobacz komentarz 2 e E LB A (Alarm ogolny Wyjscie logiczne
Zobacz komentarz 2 ( 1o/ | | S@n gotowosci (24 vDC
S 25 mA maks.
Zobacz komentarz 2 @ 20 —+— Zgrzewanie Zat )
[ ¢#——¢— Ekranowanie

Zobacz komentarz 2 ¢

[ |

Do uktadow  pr- Styk zwar-

zelgczajgeych urzad- ciowy

zenia |
Zobacz komentarz 2

L J

Wskazdéwka: 1. Nastepujgce zestyki nie sg potgczone: zestyki 1, 2, 3, 4, 7, 8, 11, 12, 14, 15, 16,
17124
2. Typowe tgczenie dla zestykdéw 18, 19 20.
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Rozdziat 4: Instalacja i ustawianie

Etapy instalaciji BRANSON

A OSTROZNIE

Upewnic¢ sie, Ze nieuzywane przewody zostaty odpowiednio zaizolowane. JeZeli nie, prowad-
zi¢ to moze do awarii generatora lub systemu.

Rysunek 4.820001W+ Taktowanie cyklu roboczego

JECh e R O PR B | e
PBE Wi 7 7 Z,
| o |
[GOTOWY I
|
|
| sv W |
| GoTowy v
|
| ALARM OGOLNY V7

Rysunek 4.9 Przetgczanie zworki

OSLONA LEWA

VV OTWARTY KOMEKTOR
@:::K 24V '
Y 4 % OTWARTY KOLEKTOR
’@':' 24V
.;:% OTWARTY KOLEKTOR
’@ 24V
el
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2000IW+ Kompaktowy system zgrzewania Rozdziat 4: Instalacja i ustawianie
Instrukcja obstugi Etapy instalac;ji

Jezeli uzytkownik konstruuje wiasny interfejs, musi zwréci¢ uwage na to, ze sygnaty +24-V mogag
by¢ takze przetgczane na "Otwarty kolektor" (maksymalnie +24V DC, 25 mA). W tym celu nalezy
przetgczy¢ zworki JP2, JP3 i JP4 znajdujgce sie na przedniej stronie karty sterujgcej z zestykow
1-2 na zestyki 2-3. Sygnat masy uktadu wyjscia moze zostac izolowany, jezeli rezystor 0-Ohmow
(R10) na karcie sterujgcej zostanie przeciety.

4.5.5 Wtyk sieciowy, wejscie

Jezeli wtyk sieciowy musi zosta¢ zmieniony lub wymieniony, nalezy stosowac kodowania kolorow
dla przewodéw kabla zasilajgcego wedtug norm miedzynarodowych. Dotgczyé pasujgcy do kabla
zasilajgcego wtyk.

OSTROZNIE

Modut generatora moze zostaé trwale uszkodzony, jezeli podtgczony zostanie do niewtasci-
wego napiecia zasilania lub potgczenie zostanie niewtasciwie odrutowane. Niewtasciwe
odrutowanie stanowi rowniez zagrozenie dla bezpieczenstwa. Wybdr wlasciwego wtyku
pomaga w zapobieganiu niewtasciwym potgczeniom.

Rysunek 4.10Miedzynarodowy kod koloréw (International Harmonized Line Cord Color Code)

Osfona C NIEBIESKI = przewdd odsytowy
.o, BRAZOWY = faza, napigcie
’0
e z
Ceossss— 7IE| ONO/ZOLTY prazkowany = przewsd ochronny (PE)
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Rozdziat 4: Instalacja i ustawianie

Etapy instalaciji BRANSON

4.5.6 Modut generatora, opcje przetagcznika DIL

Przetgcznik DIP zmienia funkcje Szukaj i Uruchomienie i moze wptywac¢ na regulacje amplituda.

Ustawienia przedstawione sg na nastepujgcych rysunkach. Ustawienia standardowe
umieszczone sg w tabelach.

OSTROZNIE

Elementy konstrukcyjne w obszarze generatora kompaktowego systemu zgrzewania moga
na skutek roztadowan elektromagnetycznych ulec uszkodzeniu. Obstugujgcy system zgrze-
wania powinni uzywac paskow uziemiajgcych i zminimalizowa¢ wykonywane ruchy, tak aby
zredukowac¢ prawdopodobienstwo powstania szkdd na skutek tadunkow elektrostatycznych.

OSTRZEZENIE

Wyciggna¢ wtyk systemu zgrzewania (jezeli byt wigczony) i odczekac¢ co najmniej dwie (2)
minuty, zanim nastgpi otwarcie obudowy. Wewnatrz urzgdzenia wystepujg niebezpieczne
napiecia i napiecia resztkowe.
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Rysunek 4.11Potozenie przeiqcznika DIP modutu generatora
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Rysunek 4.12Przefgcznik DIP typu 1, oznakowanie "OTWARTY" u gory na przetgczniku, ustawienia stan-
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Etapy instalaciji BRANSON

dardowe

Oznakowanie "OTWARTY" na goérze przetgcznika

1 2 3 4 5 6 7 8

POZYCJA | O|JU| OO - U]JU]|O

PRZELACZ
NIK

o WSKAOWKA

Przetgcznik 5 nie jest uzywany.

Tabela 4.4 Opcje ustawienia bloku tgcznikéw typu 1

Ustawienie przetacz-

Funkcja Opcje nika. .

Szukanie czestotliwosci podczas zatgczenia — kon-
Szukaj troluje czestotliwosci sonotrody podczas zatgczania
i zapisuje je w pamigci.

1 — na dole (Wyt)
1 —u gory (Zat)

Automatyczne szukanie czestotliwosci — kontroluje
czestotliwosci sonotrody co minute od momentu
ostatniego wystania sygnatu ultradzwiekowego.

2 —na dole (Wyt)
2 —u gory (Zat)

Czas trwania automatycznego szukania — poka-
Zuje, jak dtugo aktywne jest automatyczne szuka-
nie.

3 — na dole (500 ms)
3 —u gory (100 ms)

Zapis na koncu procesu zgrzewania — aktualizacja
zapisanych czestotliwosci sonotrody na koniec kaz-
dego procesu zgrzewania.

4 — na dole (Wyt)
4 — u gory (Zat)

Sterowanie | Ustawienie dla statej amplitudy 100 %, zmienna

amplitudg ustawiona na Wyt. 6 —na dole (Wyh)
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2000IW+ Kompaktowy system zgrzewania Rozdziat 4: Instalacja i ustawianie

Instrukcja obstugi Opcjonalne dodatkowe wejscie/ wyjscie
Uruchomie- | . sti — ustawia czas funkcji rampy na 10 ms. 7 —nadole
nie 8 —nadole
. . . . 7 —u gory
Sredni — ustawia czas funkcji rampy na 35 ms. 8 — na dole

Standardowy** — ustawia czas funkcji rampy na 80 | 7 —na dole
ms. 8 —u gory

7 —u gobry
8 —u gory

Dtugi — ustawia czas funkcji rampy na 105 ms

** Ustawieniem standardowym jest "Standard".

4.6 Opcjonalne dodatkowe wejscie/ wyjscie

Funkcja ta jest opcjonalnie dostepna, zwykle nazywana "Funkcjg ekstra". Umozliwia ona dojscie
do:

* wyjscia napiecia

* wyjscia pamieci

* wyijscia funkcji szukania

* wyjscia czestotliwosci

* wyjscia zmiany czestotliwosci

* wyjs¢ stanu modutu generatora

* wyjscia amplitudy

* wyjscia sterowania amplitudg
Zestaw (101-063-721) zawiera wszystkie konieczne elementy konstrukcyjne i instrukcje,
umozliwiajgce wprowadzenie omdéwionych funkcji w standardowym systemie zgrzewania.
Znajdujacy sie w dostarczanym zestawie kabel zewnetrzny (101-241-360) wyposazony jest w
gniazdo 15 ztgczowe i otwartg kohcowke. Jezeli wbudowana zostanie nowa tylna ptyta
montazowa (nalezy do zestawu), nalezy kabel ten podtgczy¢ do wtyku 15 ztgczowego

umieszczonego na samej gorze ptyty (zobacz Rysunek 2.4). Sygnaty z zestykow wyjsciowych
zilustrowane sg w nastepujgcych rysunkach:

BU-1030299 REV. 01 4-21



Rozdziat 4: Instalacja i ustawianie

Opcjonalne dodatkowe wejscie/ wyjscie BRANSON

Rysunek 4.13Wtyk dodatkowych wejs¢/ wyjs¢, wyjscia zestykow
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Instrukcja obstugi Zamkniecie i urzadzenia zabezpieczajace

4.7 Zamkniecie i urzadzenia zabezpieczajgce

4.7.1 Funkcja wylacznika awaryjnego

Jezeli do zakonczenia zgrzewania uzyty zostat przycisk wytgcznika awaryjnego systemu
zgrzewania, nalezy przycisk ten przekreci¢, do pozycji wyjsciowej. (System zgrzewania nie
pozwala sie uruchomié¢ dopoki przycisk nie zostanie przekrecony do pozycji wyjsciowej.)

Rysunek 4.14Wytacznik awaryjny kompaktowego systemu zgrzewania
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Montaz jednostki rezonansowe)j BRANSON

4.8 Montaz jednostki rezonansowej

OSTRZEZENIE

Aby zapobiec urazom i uszkodzeniom maszyny lub detali, nalezy zawsze przed poluzowa-
niem naprezacza kolumny mocno przytrzymac system zgrzewania. Ewentualnie nalezy skor-
zysta¢ z pomocy drugiej osoby.

A OSTROZNIE

Nastepnie opisany proces musi zosta¢ wykonany przez osobe odpowiednio przeszkolong do
wykonywania ustawien. Jezeli konieczne, mozna najwigkszg czes¢ kwadratowej lub pros-
tokgtnej sonotrody umocowac w imadle o miekkich szczekach mocujgcych. NIGDY nie
nalezy prébowa¢ montowania lub usuwania sonotrody, mocujgc w imadle obudowe przetwor-
nika lub pierscien naprezajgcy falowod.

OSTROZNIE

Nie uzywaé zadnego smaru sylikonowego w potgczeniu z podktadkami Mylar. Ktas¢ tylko po
1 (jednej) podktadce Mylar z wtasciwg $rednicg wewnetrzng i zewnetrzng na kazdg pow-
ierzchnie kontaktowa.

Jezeli przetwornik lub falowdd nie sg jeszcze zmontowane, nalezy wykonac nastepujgce kroki.

Krok Akcja

Podnies¢ gtowice zgrzewajacg, luzujgc gorny i dolny naprezacz kolumny i przekrecajgc
1 srube regulacyjng zgodnie z ruchem wskazéwek zegara. Po podniesieniu glowicy ponownie
dociagng¢ naprezacz.

2 Otworzy¢ pokrywe san, luzujac sruby mocujgce.

Wyczy$ci¢ powierzchnie kontaktowe jednostki rezonansowej (przetwornik, falowdd,
sonotroda). Usunag¢ wszelkie zanieczyszczenia z otworéw gwintowanych.

WKkrecic trzpien gwintowany w gorng czes¢ falowodu. Dociggng¢é momentem skrecania
4 450 in-Ibs (50,84 Nm). Przed wkreceniem uzyé¢, jezeli trzpien nie jest naoliwiony, 1-2 kropli
lekkiego oleju smarnego.

Wkrecic¢ trzpien gwintowany w gorng czesci sonotrody. Dociggngé momentem skrecania
5 450 in-lbs (50,84 Nm). Przed wkreceniem uzy¢, jezeli trzpien nie jest naoliwiony, 1-2 kropli
lekkiego oleju smarnego.

6 Natozy¢ podktadke Mylar o identycznej Srednicy na kazdg powierzchnie kontaktowa.
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Instrukcja obstugi Montaz jednostki rezonansowej
Krok Akcja
7 Zamontowac przetwornik do falowodu a falowéd do sonotrody.
8 Dociggng¢ momentem skrecania 220 in-lbs (24,85 Nm).

Tabela 4.5 Narzedzia

Narzedzie Numer EDP
Klucz dynamometryczny, 20 kHz 101-063-617
Klucz hakowy, 20 kHz 101-118-319

Rysunek 4.15Montaz jednostki rezonansowej 20-kHz, sonotroda prostokatna

-

Przetworm'H-'\ S— ‘J

Zobacz metode
zabezpieczania jednostki

rezonansowej ]
Pokrowiec szczék mocujgcych

e |5 imadfa
- (aluminium lub miekki metal)

Imadfto
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Rysunek 4.16Montaz jednostki rezonansowej 20-kHz, sonotroda cylindryczna

Momenty dokrecajace jednostki rezonansowej

WSKAOWKA

Zaleca sie uzywanie klucza dynamometrycznego firmy Branson lub podobnego narzedzia. P/
N 101-063-617 dla systeméw 20 kHz.

Tabela 4.6 Momenty skrecania trzpieni Srubowych

Uzywane przy Wielkos¢ trzpienia Moment skrecania EDP #

20 kHz 3/8”x24 x1” 290 w Ibs, 33 Nm 100-098-120
20 kHz 3/8” x 24 x 1-1/4” 290 w Ibs, 33 Nm 100-098-121
20 kHz 1/2” x 20 x 1-1/4” 450 in-lbs, 50,84 Nm | 100-098-370
20 kHz 1/2” x 20 x 1-1/2” 450 in-lbs, 50,84 Nm | 100-098-123
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Instrukcja obstugi

Rozdziat 4: Instalacja i ustawianie
Montaz jednostki rezonansowej

4.8.1 Potaczenie ostrza zgrzewajgcego z sonotroda

1. Oczysci¢ powierzchnie kontaktowe sonotrody i ostrza zgrzewajgcego. Usungé wszelkie zanieczy-

szczenia z trzpieni gwintowanych i otwordw.
2. Zamontowac recznie ostrze sonotrody do sonotrody. Montowa¢ bez smarowania. Nie uzywac

smaréw sylikonowych.
3. Uzywac klucza hakowego i klucza widtowego (zobacz tez Rysunek 4.17) i dociggna¢ ostrze zgrze-

wania wediug nastepujgcych zadanych momentéw skrecania:

Tabela 4.7 Moment skrecania ostrza zgrzewania do sonotrody

Gwint ostrza zgrzewa-
nia

Moment skrecania

1/4-28

110 in-lbs, 12,42 Nm

3/8-24

180 in-lbs, 20,33 Nm

Rysunek 4.17Pofgczenie ostrza zgrzewajgcego z sonotrodg
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Montaz ultradzwiekowej jednostki rezonansowej do systemu zgrzewania BRANSON

4.9 Montaz ultradzwiekowej jednostki rezonansowej do
systemu zgrzewania

OSTRZEZENIE

Aby zapobiec urazom i uszkodzeniom maszyny lub detali, nalezy zawsze przed poluzowa-
niem naprezacza kolumny mocno przytrzymac system zgrzewania. Ewentualnie nalezy skor-
zystac z pomocy drugiej osoby.

Najpierw zmontowac nalezy jednostke rezonansowaq. Aby zainstalowac¢ jednostke rezonansowg
nalezy:

1.
2.

Wyciggng¢ wtyk sieciowy, aby odtagczy¢ instalacje od napiecia zasilania.

Podniesc¢ gtowice zgrzewajgca, luzujgc gorny i dolny naprezacz kolumny i przekrecajgc srube regu-
lacyjng zgodnie z ruchem wskazéwek zegara. Ponownie dociggngé naprezacz po podniesieniu
gtowicy.

Poluzowac cztery Sruby w drzwiach.

Odciggna¢ na wprost drzwi i postawi¢ z boku.

Wzigé do reki zmontowang ultradzwiekowg jednostke rezonansowg i ustawic pierscien przy falo-
wodzie bezposrednio ponad podkifadkg kowadta przy saniach. Docisng¢ jednostke rezonansowg
mocno w jej miejscu potozenia, tak aby nakretka kotpakowa gérng czescig ogranicznika dotykata
do gornej czesci san.

Wstawi¢ ponownie drzwi, jednak tylko lekko dociggng¢ sruby.

W razie potrzeby ustawi¢ sonotrode odpowiednio jg obracajgc. Dociggna¢ drzwi san momentem
skrecania 20 in-lbs / 2,26 Nm, aby zabezpieczy¢ jednostke rezonansowa.

4-28
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Rysunek 4.18Montaz jednostki rezonansowej 20-kHz do systemu zgrzewania firmy Branson
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4.9.1 Montaz uchwytu na plycie gtéwnej urzadzenia firmy Branson
(elementy mocujace i otwory montazowe)

W plycie gtéwnej nawiercone sg otwory do mocowania uchwytu. Otwory montazowe uzywaé
mozna rowniez do mocowania zestawow ptyt wyrownawczych, ktore dostepne sg opcjonalnie.
Zestawy dostepne sg w wersjach calowej i metrycznej. Gwint cokotu przeznaczony jest do
elementéw mocujgcych o formacie M10-1.5 (oznaczony literg "M" na cokole). Otwory montazowe
sg zgrupowane w trzech koncentrycznych okregach i posiadajg nastepujgce wymiary.

OSTROZNIE

Ptyta gtdwna wykonana jest z odlewu stalowego. Nadmierne docigganie elementéw mocu-
jacych moze zniszczyé gwint otworéw montazowych. Nalezy tylko tak mocno dociggac¢ ele-
menty mocujgce, aby uchwyt sie nie poruszat.
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Ustawienie wysokosci systemu zgrzewania i ustawienie sonotrody BRANSON

Rysunek 4.19Schemat otworéw wierconych piyty gtéwnej
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Opcjonalna ochrona (moze by¢ potrzebna przy wyjatkowo duzych sonotrodach) przedstawiona
jest jedynie jako pozycja referencyjna. Wystaje ona kilka cali ponad brzegi ptyty gtéwne;j.
Zapobiega ona zakleszczeniu palcéw uzytkownika pomiedzy narzedziem a ptytg gtéwna, podczas
gdy manipuluje on przy pracujgcym systemie zgrzewania.

4.10 Ustawienie wysokosci systemu zgrzewania i ustawie-
nie sonotrody

Aby uzyska¢ najwiekszg efektywnos¢ podczas zgrzewania nalezy tak wybra¢ pozycje systemu
zgrzewania, aby odstep pomiedzy detalem a sonotrodg byt mozliwie niewielki. Musi on jednak by¢
wystarczajgcy do fatwego wyjmowania detalu z uchwytu.

Poniewaz suw sonotrody wynosi maksymalnie 4 in/101,6 mm (co najmniej 1/4 in/6,35 mm),
uwazac nalezy, aby ostrze sonotrody dotkneto czesci zgrzewanych, zanim sanie zblizg sie do
konca ich drogi. W takich warunkach sanie osiggng¢ mogg przy maksymalnym cisnieniu
wyzwalacza najnizszy punkt, zanim osiggnieta zostanie petna gtebokos¢ zgrzewu.

Wysokosc¢ systemu zgrzewania ustawiaé nalezy nastepujgco:
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Instrukcja obstugi Regulacja mechanicznego ogranicznika
1. Utozy¢ nieumocowany uchwyt na ptycie roboczej. Uzywaé na ptycie gtéwnej otwory gwintowane
M10 x 1,5.
OSTROZNIE

Zanim Sruby wtozone zostang do otwordow wierconych piyty gtéwnej, nalezy:
1. Sprawdzi¢ oznaczenia gwintéw na ptycie gtéwniej.
2. Przy oznaczeniu M (mm) uzywaé $ruby z tbem M10 x 1,5.

2. Poluzowac¢ oba naprezacze kolumn utrzymujgc przy tym system zgrzewania na jego miejscu.

OSTRZEZENIE

Aby zapobiec urazom i uszkodzeniom maszyny lub detali, nalezy zawsze przed poluzowa-
niem naprezacza kolumny mocno przytrzymac system zgrzewania. Ewentualnie nalezy skor-
zystac¢ z pomocy drugiej osoby.

3. Ustawi¢ wysokos¢ systemu zgrzewania na wymagang droge suwu za pomocg pokretta do ustawi-
ania wysokosci. Ustawi¢ minimalny suw na 1/4 dla prawidtowego wyzwalania. Ponownie mocno
dociagng¢ naprezacze kolumn.

4. Wiozy¢ detal przeznaczony do zgrzewania do uchwytu.

5. Ustawic¢ regulator cisnienia na zero i opus$cic recznie sanie, az sonotroda dotknie detalu.

6. Poluzowac sruby drzwi san i przekreci¢ jednostke rezonansowag tak, aby sonotroda ustawiona zost-
ata odpowiednio do detalu. Dociggngé mocno sruby drzwi sanh.

7. Ustawi¢ cisnienie powietrza na 15 psi.

8. Uzyé przycisku SONOTRODA DOL, aby sprawdzié pozycje uchwytu. Nacisngé SONOTRODA
DOL a nastepnie WEACZNIK ROZRUCHOWY. Sonotroda opuszcza sie i pozostaje na dole pod
cisnieniem, mimo iz nie jest oddawana zadna energia ultradzwiekowa. Dociggngé mocno uchwyt
na ptycie gtéwnej, trzymajgc jednoczesnie sonotrode przycisnietg do detalu. W zaleznosci od
wyniku zgrzewania kontrolnego konieczne moze by¢ dalsze ustawienie uchwytu.

9. Nacisngé ponownie SONOTRODA DO, aby podniesé sonotrode do pozycji podstawowe;.

4.11 Regulacja mechanicznego ogranicznika

Warto$ci graniczne mechanicznego ogranicznika ograniczajg ruch powrotny sonotrody. Aby
zapobiec uszkodzeniom instalacji, nalezy ogranicznik ustawic¢ tak, zeby sonotroda nie stykata sie
z uchwytem lub uzbrojeniem, jezeli brak jest detalu.
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Regulacja mechanicznego ogranicznika BRANSON

Rysunek 4.20Regulacja mechanicznego ogranicznika
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1. Zmniejszy¢ cisnienie do zera i opusci¢ recznie sanie tak, aby sonotroda znajdowata sie tuz nad
uchwytem.
2. Jezeli sonotroda nie osiggneta uchwytu i nie przemiescita sie 0 4 in (101,6 mm), poluzowaé nak-

retke kontrujgcg i przekreci¢ pokretto nastawcze ogranicznika mechanicznego zgodnie z kierun-
kiem ruchu wskazéwek zegara, az sanie 0osiggng wymagang pozycje.

Jezeli sonotroda osiggnie wymagana pozycjg, zanim dotknie ogranicznika, nalezy obracac
pokrettem w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara, az ogranicznik dotknie san.

3. Sprawdzi¢ ponownie odstep sonotrody i przeprowadzi¢ konieczne zmiany na ograniczniku. Jezeli
system zgrzewania znajduje si¢ pod cisnieniem, ustawienie sprawdzi¢ mozna przesuwajgc
sonotrode w dot (nacisngé SONOTRODA DOL na przednim panelu obstugi).

WSKAOWKA

Obracajgc pokretto w kierunku zgodnym z ruchem wskazéwek zegara suw zostaje przedtuz-
ony, a obracajagc w kierunku przeciwnym, skrocony. Regulacja wynosi okoto 0,04 in (1 mm)
na obrét.

4. Dociagnac¢ nakretke zabezpieczajgca, jezeli odpowiednie ustawienie zostato osiggniete. Nakretka
zabezpieczajgca zapobiega luzowaniu sie mechanicznego ogranicznika na skutek wibracji wyste-
pujgcych podczas pracy.

5. Wtozy¢ detal do uchwytu, ustawié cisnienie powietrza i przeprowadzi¢ zgrzewanie probne.

6. Wyregulowaé w razie potrzeby mechaniczny ogranicznik.
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Instrukcja obstugi Ustawianie przetacznika DIL

4.12 Ustawianie przelgcznika DIL

OSTRZEZENIE

Upewnic¢ sig, ze system zgrzewania nie jest zasilany elektrycznie, zanim otwarta zostanie
osfona.

» Otworzy¢ ostone z lewej strony, aby dostac¢ sie do przetacznika DIL. Znajduje sie on w dolnym
prawym rogu bezposrednio za przednim panelem obstugi.

* W celu zmiany ustawienia przetagcznika DIL nalezy uzywaé izolowanej sondy.

* Po dokonaniu zmiany ustawienia przetgcznika DIL nalezy zamkng¢ i zabezpieczy¢ ostone z
lewej strony i podigczy¢ kabel zasilajgcy.

0 WSKAOWKA

Ustawienia te odczytane zostang podczas przesuwu do géry.

Rysunek 4.21Potozenie przetgcznika DIL

Przedni panel obstugi

b 4 s

T

BU-1030299 REV. 01 4-33



Rozdziat 4: Instalacja i ustawianie

Ustawianie przetacznika DIL BRANSON

4.12.1 Przetacznik DIL - ustawienia

SW2-8 Wyswietlanie stanu wskazania - pozwala wyswietlac, jezeli ZAt, zamiast informaciji
zgrzewania, liczby znamionowe stanu (np. stan 1). Wskazanie to dostepne jest dodatkowo w
trybie diod LED.

SW2-5 Blokada wprowadzania danych — jezeli ZAt., zablokowane jest wprowadzanie zmian w
parametrach zgrzewania (z wyjgtkiem TEST, TRZYMAC i SONOTRODA DOL). Wyswietlane sg
jednak wszystkie parametry majgce do czynienia z aktualnym trybem i zawsze mozliwe jest
odzyskanie wartosci parametréw rozruchu.

SW1-8 Jednostki — jezeli ZAL, uzywane sg jednostki SI (mm), jezeli WYL jednostki USCS (in).

SW1-7 Mnoznik skali testu — dziata w trybie testowania na mnozniki skal, ktére podawane sg na
WSKAZANIACH MOCY. Przy ZAt wyswietlana jest podwojna warto$¢ mocy. Jezeli wtgcznik
ustawiony jest na WYL, wyswietlana jest wartos¢ rzeczywista mocy.

SW1-6 Rozcigganie zakresu skali zgrzewania — w trybie zgrzewania wytgcznik ten wptywa na
WSKAZANIA MOCY wyswietlanych mnoznikéw. W stanie GOTOWY wptywa on natomiast na
wskazanie mocy szczytowej ostatniego zgrzewania. Przy ZAt wyswietlana jest podwdéjna wartos¢
mocy. Jezeli wigcznik ustawiony jest na WYL, wyswietlana jest wartos¢ rzeczywista mocy.

SW1-5 Stan utrzymacé alarm — przy ZAt alarmach, ktore zdefiniowane sg jako frwajgce,
zapobiegajg rozpoczeciu cyklu zgrzewania, az nie zostanie nacisniety przycisk RESET.

SW1-4 TRS Krawedz/ptaszczyzna — wybiera pomiedzy krawedzig (ZAt) a ptaszczyzng (WYL),
aby zdefiniowac, kiedy sygnat TRS (wyzwalacz) podczas zgrzewania lub trzymania uwazany jest
jako "zagubiony". "Krawedz" definiuje zagubienie TRS poprzez biernosé wejscia TRS przez diuzej
niz 100 ms. "Powierzchnia" definiuje zagubienie TRS poprzez bierno$¢ wejscia TRS przez diuzej
niz 10 ms.

SW1-3 Taktowanie na gérnym wytgczniku krancowym (ULS) — wytgcznik ten decyduje, kiedy
rozpoczyna sie taktowanie zgrzewania. Przy ustawieniu ZAt taktowanie rozpoczyna sie przy
gornym wytgczniku krancowym. W przeciwnym razie (WYL - ustawienie standardowe) taktowanie
rozpoczyna sie przy aktywowaniu wyzwolenia z wyprzedzeniem, jezeli pojawi sie sygnat TRS.

Wskazéwka: Uzywaé SW1-3 TYLKO JEZELI JEST TO ABSOLUTNIE KONIECZNE. Ustawienie
nie nadaje sie do normalnej eksploataciji. Jezeli wytgcznik ustawiony jest na ON [ZAL], nigdy
podczas cyklu zgrzewania nie otrzyma sie sygnatu WELD ON [ZGRZEWANIE ZAL].

SWH1-2 - nie uzywac.

SW1-1 Wyzwolenie z wyprzedzeniem przy gornym wytgczniku krancowym — jezeli ZAt, wigcznik
ten pozwala na wyzwolenie oddania energii ultradzwigkowej z wyprzedzeniem, jezeli gérny
wytgcznik krancowy jest wytgczony.
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Instrukcja obstugi Kontrola instalacji

4.13 Kontrola instalacji

1. Podtgczy¢ przytgcza sprezonego powietrza i sprawdzié, czy do systemu dostarczane jest sprezone
powietrze.

Upewnic sie, ze instalacja doprowadzajgca sprezone powietrze jest szczelna.

Wigczy¢ kompaktowy system zgrzewania. System zgrzewania rozpoczyna wiasny auto test.
Nacisng¢ wtgcznik rozruchowy, aby zakonczy¢ kalibrowanie.

Nacisng¢ przycisk Test.

Jezeli system zgrzewania wyswietli w tym czasie komunikat btedu, nalezy poszuka¢ definicji komu-
nikatu btedu w 6.5 WSKAZANIA STANU | ALARMY PODCZAS CYKLU ZGRZEWANIA. Jezeli nie
wyswietlane sg zadne komunikaty btedu, przejs¢ nalezy do nastepnego kroku.

Wiozy¢ probny detal zgrzewany do uchwytu.

8. Nacisng¢ przycisk Horn Down [Sonotroda dét]. Nacisng¢ a nastepnie trzymac przycisniete oba
wigczniki rozruchowe. Sonotroda opuszcza sie ku uchwytowi na ptycie gtéwnej systemu zgrzewa-
nia. Potwierdza to wtasciwie, ze dziata pneumatyka.

9. Nacisng¢ ponownie przycisk Horn Down [Sonotroda déf]. Sonotroda cofa sie. System powinien
teraz funkcjonowac, i mozna ustawi¢ go do wtasciwej pracy.

Podsumowujgc: Jezeli system zgrzewania nie wysyta zadnych komunikatéow btedu i sonotroda wysuwa i
wsuwa sie prawidiowo, jest on gotowy do eksploatacji.
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~
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Kontrola instalacji

BRANSON

Rysunek 4.22Typowe wskazania na przednim panelu obstugi po uruchomieniu

100

@ w©
o o

sgogogegepeopoyg

-
o o o o

= 30

Power

O
© Time Mode
O Collapse [®)]
O Absolute Hald

Time
READY .
AB
D elay

[@]
4 #n AB
A LY Ay 4 Time
O @] @]

N i
Limit Limit A ctual
[¢] O
Haorn
Reset Test D own

4-36

BU-1030299 REV. 01



2000IW+ Kompaktowy system zgrzewania Rozdziat 4: Instalacja i ustawianie
Instrukcja obstugi Czy potrzebna jest dodatkowa pomoc lub czesci? Czy sa jakie$ pytania?

4.14 Czy potrzebna jest dodatkowa pomoc lub czesci? Czy
s3 jakies pytania?

Cieszymy sie, ze zdecydowaliscie sie Panstwo na zakup produktu firmy Branson i zawsze
jestesmy do Panstwa dyspozycji! Jezeli potrzebujg Panstwo do urzadzenia z serii 2000 czesci lub
wsparcia technicznego, prosze zwracac sie do miejscowego przedstawiciela firmy Branson lub
skontaktowac sie z naszym biurem obstugi klienta, telefonujgc do jednego z wyszczegdlnionych
w ustepie 1.3 Kontakt z firmg Branson oddziatéw.
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Instrukcja obstugi Dane techniczne

Rozdziat 5: Dane techniczne
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5.1 Dane techniczne

5.1.1 Opis fizykalny

System zgrzewania Branson 2000IW+ jest samodzielnym systemem do obrobki ultradzwiekowej
materiatow z tworzyw sztucznych, tgczgcy w kompaktowsg jednostke; generator, elementy obstugi
i stanowisko zgrzewania. Jego kompaktowe wymiary oszczedzajg miejsce na stanowisku pracy.
Instalacji tej uzywa¢ mozna, wykorzystujgc ultradzwieki, do zgrzewania, drgzenia, nitowania,
zgrzewania punktowego, saterowania oraz usuwania nadlewow wtryskowych z detali
termoplastycznych. Moze sie to odbywac recznie, w trybie czesciowo lub w petni
zautomatyzowanym.

Sterowanie kompaktowego systemu zgrzewania bazuje na mikroprocesorach. Sterujgc procesem
zgrzewania udostepnia ono jednoczes$nie poprzez klawiature membranowsg i alfanumeryczne
pole wskazan rozne interfejsy uzytkownikowi. System chtodzony jest wentylatorem i
przeznaczony do pracy w pozycji pionowej.

Przedni panel obstugi z wyswietlaczem i elementami obstugi zapewnia komfortowg obstuge
uzytkownikowi docelowemu (operatorowi). Oznacza to, ze urzadzenie to w wiekszosci
przypadkéw powinno by¢ zainstalowane na wysokosci ok. 3 stup ponad podtoga.

System zgrzewania wazy okoto 66 kg. Doktadne informacje o gabarytach podaje Rysunek 4.3
Rysunek wymiaréw kompaktowego systemu zgrzewania 20001W+ na stronie 4-7.
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Dane techniczne BRANSON

Tabela 5.1 Warunki ogéine

Warunki otoczenia Obszar akceptowalny
Wilgotno$¢ powietrza 30 % do 95 %, nie kondensujgce
Temperatura otoczenia, praca +5 °C do +50 °C (41 °F do 122 °F)

-25 °C do +55 °C (-13 °F do +131 °F)
do +70 °C (+158 °F) na 24 h

Eksploatacja do wysokosci do 1000 m

Temperatura przechowywania/przesytania

Klasa bezpieczenstwa IP 2X

5.1.2 Wymagania stawiane instalacji elektrycznej

Tabela 5.2 Wymagania dotyczgce napiecia zasilajgcego

Przytacze Zabezpieczenie
1100 W 200 - 240V | 6.5 Amaks. @ 200 V / 8 A bezpiecznik samoczynny’)
2200 W 200240V | 14 Amaks. @ 200 V / 17 A bezpiecznik samoczynny”)

")Bezpiecznik samoczynny nie nalezy do zakresu dostawy.

5.1.3 Wymagania dla sprezonego powietrza

Sprezone powietrze musi by¢ "czyste (wielko$¢ czgsteczek do 5 mikronéw), suche i wolne od
srodkow smarnych" z regulowanym cisnieniem maksymalnym 100 psig (690 kPa). Zaleznie od
zastosowania system zgrzewania potrzebuje pomiedzy 35 a 100 psi. System zgrzewania
wyposazony jest w zintegrowany filtr powietrza. Zalecane jest uzywanie fgcznika
szybkodziatajgcego. W razie potrzeby nalezy zaopatrzyé przewody powietrza w urzgdzenia
blokujgce.

OSTROZNIE

Syntetyczne srodki smarne zawierajgce sylikon lub elementy WD-40 (w skfad ktérych wcho-
dzg rozpuszczalniki) ktére w sprezonym powietrzu powodujg uszkodzenia i niewtasciwe dzi-
afanie systemu zgrzewania.
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OSTROZNIE

System zgrzewania powinien zasilany by¢ wytgcznie suchym i czystym powietrzem. Uzywa-
nie innych gazéw doprowadzi¢ moze do przedwczesnego zuzycia uszczelek. Na ew. pytania
odpowiedzi udzielg przedstawiciele firmy Branson.

5.1.4 Opisy taczen

Kompaktowy system zgrzewania zawiera nastepujgce moduty:
+ Filtr sieciowy

+ Karta sterowania systemu

* Modut generatora ultradZzwiekéw

» Modut prostownika

* Interfejsy uzytkownika We/Wy

Nastepujgce ustepy zawierajg opisy kazdego z modutdw.

Filtr sieciowy

Filtr sieciowy wykonuje podwadjng funkcje: Filtrowanie KEM napiecia zasilajgcego system
zgrzewania jak réwniez regulacja elektrycznych wahan prgdu w module generatora ultradzwieku
podczas uruchamiania, az do momentu uaktywnienia sie przekaznika ograniczajgcego prad
wigczeniowy. Filtr ten blokuje réwniez odptyw sygnatow ultradzwiekowych do gtbwnego przewodu

pradu.

Karta sterowania systemu

Karta sterowania systemu spetnia nastepujgce funkcje:

+ Zadziatanie przy sygnatach uruchamiania i zatrzymania

» Zadziatanie przy sygnatach alarmowych i resztkowych

+ Zadziatanie przy wprowadzaniu polecen na przednim panelu obstugi

» Wiaczanie i monitoring ultradzwiekdw

» Udostepnianie informacji dla wyswietlacza na przednim panelu obstugi
+ Wywotywanie alarméw

+ Komunikacja sygnatow sterujgcych

Modut generatora ultradzwiekow

Modut generatora ultradzwiekéw wytwarza energie ultradZzwiekowg z czestotliwoscig
rezonansowg jednostki przetwornik-falowéd-sonotroda. Modut generatora ultradzwiekowego
zawiera nastepujgce trzy gtowne uktady przetgczajgce:

* Generator pradu statego, 320 V: Przetwarza napiecie zasilajgce (napiecie zmienne, AC)w +320 V DC
dla urzgdzen mocy wyjsciowe;j.
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Dane techniczne BRANSON

+ Obwod pradu wyjsciowego — dostraja impedancje urzadzenia mocy wyjsciowej do jednostki przetwor-
nik-falowod-sonotroda i wysyta komunikaty potwierdzenia do obwodu regulaciji.

+ Obwody sterowania spetniajg nastepujgce funkcje:

Dostarczajg sygnaty uruchamiajgce dla urzgdzen mocy wyjsciowe;.

Okreslajg rzeczywistg stope procentowg mocy ultradzwieku, ktéra uzywana jest w zakresie roz-
nych amplitud.

Umozliwiajg regulacje czestotliwosci rezonansowe;.

Regulujg amplitude rozruchu.

Zapewniajg zabezpieczenie przecigzeniowe dla modutu mocy ultradzwieku.

Zapisujg w pamieci czestotliwos¢ pracy ostatniego zgrzewania (pamie¢ czestotliwosci) i
uzywajg zapisang czestotliwos¢ jako wartos$¢ startowg dla nastepnego zgrzewania.
Sprawdzajg i aktualizujg pamie¢ czestotliwosci podczas rozruchu.

Udostepniajg poprzez przetgcznik czasy uruchamiania funkcji rampy (start).

Modut prostownika

Modut generatora pradu statego prostuje, filtruje i reguluje napiecia zmienne, dostarczane z
transformatora sieciowego, na prad staty dla modutu sterowania systemu.
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5.1.5 Przetwornik i falowéd
System 2000I1W+ uzywa przetwornika CJ 20, Nr. EDP 101-135-059R.

Rysunek 5.1 Przetwornik CJ 20

hA

TU NIE NAPREZAC] [g

System 20001W uzywa nastepujgcych wymienionych w ponizszej tabeli falowodow.

Tabela 5.3 2000/IW+ falowdéd

Pozycja Opis Numer czesci

Falowaod 3/8-24 Sonotroda otwor koncowy i gwint; tylko 1100 wat
Aluminium 1:0,6 (fioletowy) 101-149-090
Aluminium 1:1 (zielony) 101-149-093
Aluminium 1:1,5 (zioty) 101-149-092
Aluminium 1:2 (srebrny) 101-149-094
Tytan 1:2,5 (czarny) 101-149-091

Falowaod 1/2-20 Sonotroda otwdr kohcowy i gwint; wszystkie
modele, zalecany
Aluminium 1:0,6 (fioletowy) 101-149-055
Aluminium 1:1 (zielony) 101-149-051
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Pozycja Opis Numer czesci

Aluminium 1:1,5 (zioty) 101-149-052
Aluminium 1:2 (srebrny) 101-149-053
Tytan 1:0,6 (fioletowy) 101-149-060
Tytan 1:1 (zielony) 101-149-056
Tytan 1:1,5 (zitoty) 101-149-057
Tytan 1:2 (srebrny) 101-149-058
Tytan 1:2,5 (czarny) 101-149-059

Falowdd, mon- | 1/2-20 wejscie; 1/2-20 wyjscie

taz staty
Tytan 1:2,5 (czarny) 101-149-099
Tytan 2:1 (srebrny) 101-149-098
Tytan 1:1,5 (zloty) 101-149-097
Tytan 1:1 (zielony) 101-149-096
Tytan 1:0,6 (fioletowy) 101-149-095

Tabela 5.4 Pozostate czes$ci do 2000/1W+

Komplet, 10 sztuk (1/2 cala lub 3/8 cala) | 100-063-357
Podktadki Mylar®
(do systemow Komplet, 150 sztuk (1/2 Cala) 100-063-471
20 kHz) Komplet, 150 sztuk (3/8 cala) 100-063-472
1/2-20 x 1-1/4 (sonotrody tytanowe) 100-098-370
Trzpien 1/2-20 x 1-1/2 (sonotrody aluminiowe) | 100-098-123
3/8-24 x 1,25 (sonotrody tytanowe i 200-098-790
falowod)
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Tryby pracy BRANSON

OSTRZEZENIE

Podczas ustawiania i pracy systemu zgrzewania nalezy podjac nastepujgce Srodki
ostroznoSci:

1. Urzadzenie zasilane jest wysokim napieciem. Nie nalezy obstugiwaé urzadzenia, jezeli
usuniete lub otwarte zostaty jego ostony.

2. System zgrzewania nalezy podigczac jedynie do uziemionego zrédta napiecia, zapobiega
to niebezpiecznym porazeniom prgdem.

3. Nigdy nie dotykaé wibrujgcej sonotrody.

4. Duze detale z tworzyw sztucznych mogg drgac¢ podczas zgrzewania w zakresie czestotli-
wosci styszalnych. W takich przypadkach nalezy nosi¢ stuchawki ochronne, aby zapobiec
uszkodzeniom stuchu.

5. Nie naciska¢ przycisku i nie wytgczac i wigcza¢ systemu zgrzewania, jezeli odigczony jest
przetwornik.

6. Unikac¢ sytuacji, w ktérych moze dojs¢ do zakleszczenia palca pomiedzy sonotrodg a uch-
wytem, jezeli stosowane sg wieksze sonotrody.

OSTROZNIE

Unika¢ w kazdym przypadku sytuacji, w ktérych podczas pracy sonotroda dotkneta by meta-
lowej nogi lub metalowego uchwytu.

6.1 Tryby pracy

System IW+ dysponuje nastepujgcymi trybami pracy/programami roboczymi:
» Program roboczy Czas — uzywac tego programu, jezeli powtarzalnos¢ czasowych procesow jest
krytyczna.

» Program roboczy Droga wzgl. — uzywac tego programu, jezeli wazna jest zgniatalnos¢ materi-
atu.

» Droga Absolutna — uzywac tego programu, jezeli wyjgtkowo wazne sg wymiary korncowe detalu.

6.1.1 Zmiana tryboéw pracy

Tryby pracy mozna zmienia¢, ustawiajgc parametry, ktére umozliwig precyzyjng kontrole cyklu
zgrzewania. Mozliwe jest réwniez ustawienie wartosci granicznych, ktére mozna wykorzysta¢ do
porownania z wielkoSciami rzeczywistymi, celem kontroli lub uzyskania wiekszej doktadnosci
zgrzewania. Poza tym mozna wptyngé na moment rozpoczecia wysytania ultradzwiekow poprzez

6-2 BU-1030299 REV. 01



2000IW+ Kompaktowy system zgrzewania Rozdziat 6: Praca
Instrukcja obstugi Tryby pracy

uruchomienie przetgcznika wyzwalacza (trigger switch (TRS)) lub wyzwolenia z wyprzedzeniem.
Istnieje réwniez mozliwo$¢ ustawienia predkosci schodzenia san. O szczegoétach dotyczacych
stosowania réznorodnych funkcji przeczyta¢ mozna w rozdziale 6.1.2 Stosowanie trybow pracy na
stronie 6-7.

6.1.1.1 Parametry

Sposbb zgrzewania sterowa¢ mozna na przednim panelu obstugi, w zaleznosci od wybranego
programu, poprzez zmiane czasu jak i absolutnej i wzglednej drogi. Czas trzymania jak i
wybieralny parametr "Impuls wtérny opéznienia" (Afterburst (AB) Delay) mozna zmienia¢ we
wszystkich trzech trybach zgrzewania.

Nalezy zwrdéci¢ uwage, iz wybieralne parametry Czas AB lub Opdznienie AB nie muszg by¢
ustawione. Oba parametry pracujg wspdlnie: Jezeli wybrany zostat Czas AB, nalezy réwniez
Wybdr Opdznienie AB. Impuls wtérny uzywany jest: jezeli detale po procesie zgrzewania
pozostajg przyklejone do sonotrody.

Tabela 6.1 Parametry funkcji

Parametr Program Przgiqcz Funkcja
roboczy nik
Czas zgrze- | Czas Program | Okresla czas, w jakim energia ultradzwieku
wania roboczy oddawana jest do detalu.
Gtebokosc¢ Droga Program | Okresla czes¢ odcinka drogi wzglednej, ktéra
zgrzewania | wzgledn | roboczy | zostanie pokonana przy aktywnym oddawaniu
a ultradzwiekéw przez TRS. Nalezy zwrdcic
uwage, ze rzeczywista droga wzgledna zawi-
era odcinek, ktory pokonany zostaje w czasie
trzymania. W zaleznosci od zastosowania
moze nastgpi¢ wydtuzenie drogi wzgledne;.
Droga abso- | Droga Program | Okresla cze$¢ odcinka drogi absolutnej, ktéra
lutna abso- roboczy | zostanie pokonana przy aktywnym oddawaniu
lutna ultradzwiekdéw od gérnego wytgcznika kranco-
wego. Nalezy zwrdci¢ uwage, ze rzeczywista
droga absolutna zawiera odcinek, ktory poko-
nany zostaje w czasie trzymania. W zaleznosci
od zastosowania moze nastgpi¢ wydtuzenie
lub skrécenia drogi absolutne;j.
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Tabela 6.1 Parametry funkcji (Fortsetzung)

Parametr Program Przg’chz Funkcja
roboczy nik
Czas trzy- Wszyst- | CZAS Okresla czas, w ktérym na detal oddziatuje sita,
mania kie pro- | TRZY- po tym jak wytgczone zostato oddawanie ener-
gramy MANIA gii ultradzwieku ale sonotroda ciggle dotyka
robocze detalu.
Czas AB Wszyst- | CZAS AB | Jezeli zostat wybrany, steruje czas trwania
kie pro- oddawania energii ultradzwiekowej po Opdzni-
gramy eniu AB. Pomocny w razie potrzeby przy luzo-
robocze waniu detalu od sonotrody. Uzywany jest w
potgczeniu z Opodznieniem AB.
Opdznienie | Wszyst- | OPOZNI- | Steruje czasem pomiedzy uwolnieniem detalu
AB kie pro- | ENIE AB | od oddziatywania sity a momentem rozpocze-
gramy cia dziatania Czasu AB. Pomocny w razie pot-
robocze rzeby przy luzowaniu detalu od sonotrody.
Konieczne do uzywania funkcji Czas AB.
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6.1.1.2 Wartosci graniczne

Sposoby zgrzewania monitorowa¢ mozna poprzez ustawienie gérnych i dolnych (+ i -) wartosci
granicznych dla czasu, wzglednej i absolutnej drogi. Po tym jak wartosci graniczne zostang
wprowadzone, system zgrzewania porownuje je z wartosciami rzeczywistymi.

Wartosci granicznych Time, Collapse i Absolute [czas, droga wzgledna i droga absolutna] uzywaé
nalezy, aby uzyskac¢ komunikaty o odchyleniach w cyklu zgrzewania.

Tabela 6.2 Funkcje warto$ci granicznych

Wartosé

graniczna Funkcja

+ Wartos¢ | Wybiera maksymalng wartosc¢ dla aktualnie wybranego trybu — Czas lub
graniczna | Droga. Moze by¢ wykorzystywana do kontroli drogi (in/mm) lub czasu (s)
podczas procesu zgrzewania.

- Wartos¢ | Wybiera minimalng warto$¢ dla aktualnie wybranego programu — Czas
graniczna | lub Droga. Moze by¢ wykorzystywana do kontroli drogi (in/mm) lub czasu
(s) podczas procesu zgrzewania.

6.1.1.3 Wartosci rzeczywiste

Uruchomié przycisk WARTOSC RZECZYWISTA na przednim panelu obstugi. Warto$ci
rzeczywistych uzywac nalezy, aby uzyska¢ doktadniejsze i lepsze wymiary dla cykli zgrzewania a
poza tym poréwnywac je z ustawionymi warto$ciami granicznymi. Pomiar wartosci rzeczywistych
przebiega nastepujgco:

Wartosc rzeczywista czasu — czas od aktywowania wyzwalacza do zakonczenia czasu
zgrzewania-odcinka cyklu.

Wartosc rzeczywista drogi wzglednej — pokonana droga pomiedzy aktywowaniem wyzwalacza a
zakonhczeniem czasu trzymania-odcinka cyklu.

Wartos¢ rzeczywista drogi absolutnej — pokonana droga pomiedzy wytgczeniem goérnego
wytacznika krancowego a zakonczeniem czasu trzymania-odcinka cyklu.

6.1.1.4 Wyzwolenie z wyprzedzeniem

Przy Wyzwoleniu z wyprzedzeniem oddawanie ultradzwiekéw rozpoczyna sie (po odpowiedniej
zmianie ustawienia przetgcznika DIP) podczas aktywowaniu gérnego wytgcznika krancowego
(Upper Limit Switch (ULS)) zamiast podczas aktywowania wyzwalacza (Trigger Switch (TRS)).

Wyzwolenia z wyprzedzeniem (Pretrigger) uzywac nalezy podczas zastosowan takich jak n p.
nitowanie, kiedy oddanie ultradzwiekow powinno zosta¢ wywotane przed kontaktem z detalem.
Wyzwolenia z wyprzedzeniem uzywac tez mozna podczas pracy z duzymi lub ciezkimi
sonotrodami.
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Ogodlnie uzywanie Wyzwolenia z wyprzedzeniem zalecane jest od gérnego wytgcznika
krancowego przy nitowaniu, wtapianiu i zwyktym zgrzewaniu liniowym.

Tabela 6.3 Ustawienia Wyzwolenia z wyprzedzeniem

Wyzwolen
ez
przetgczni | wyprzedz .
kDIL | eniem- Wynik
ustawieni
a
SW1-1 WYL Wyzwolenie z wyprzedzeniem WYL
SW1-1 ZAL Wyzwolenie z wyprzedzeniem ZAL: Wyzwolenie z wyprzed-
zeniem oddawania ultradzwiekow zostaje uwolnione, jezeli
gorny wytgcznik krancowy jest wytgczony.
SW1-3* WYL Czas zgrzewania rozpoczyna sie, kiedy aktywowany zostaje
TRS.
Oddawanie ultradzwiekéw zostaje uwolnione, jezeli gorny
wytgcznik krancowy jest wytgczony.
SW1-3* ZAt Czas zgrzewania rozpoczyna sie, kiedy aktywowany zostaje
gorny wytgcznik krancowy.

* Obowigzuje tylko, jezeli SW1-1 ustawiony jest na ZAt.

Aby uzyska¢ informacji dotyczgcych ustawienia przetgcznika DIP przeczytaé¢ nalezy rozdziat
4.12 Ustawianie przetgcznika DIL na stronie 4-33 Przetgcznik DIP.

6.1.1.5 Ustawianie predkosci schodzenia

Jezeli jest to konieczne, nalezy zmieni¢ predko$é schodzenia san REGULATOREM PREDKOSCI
SCHODZENIA na przednim panelu obstugi. Opisano to w rozdziale Rysunek 2.2 Elementy
obstugowe na przednim pulpicie sterowniczym na stronie 2-7 przedni panel obstugi, pozycja 3.
Pomocne w tym moze by¢ rowniez przeczytanie rozdziatu 4.10 Ustawienie wysoko$ci systemu
zgrzewania i ustawienie sonotrody na stronie 4-30 Ustawianie suwu.
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6.1.2 Stosowanie trybow pracy

Nastepujgce rozdziaty opisujg uzywanie programéw roboczych zgrzewania i nalezgce do nich

parametry.

6.1.2.1 Program roboczy Czas

Program roboczy stosowac nalezy, jezeli dla proceséw roboczych wazne sg konsystentne czasy
cyklow. Przykfadowo stosowany jest on w zautomatyzowanych systemach, jezeli czas cyklu
systemu zgrzewania musi zosta¢ ograniczony kosztem catkowitej predkosci pracy urzgdzenia.

W programie roboczym Czas aktywne sg warto$ci graniczne Czas + i -. Warto$ci graniczne Droga
wzgledna i Droga absolutna stuzg jako zabezpieczenie. Jezeli zostang one osiggniete, nastepuje
przesterowanie parametréw sterujgcych i zakonczenie czasu zgrzewania. Wartosci graniczne
stosowaé nalezy do monitorowania cykli zgrzewania, poprzez poréwnywanie ich z wartosciami

rzeczywistymi.

Tabela 6.4 Parametry w programie roboczym Czas

Parametr Sterowanie i/ | Moze zostacé Wartos$¢ gra- | Alarm

lub czujnik wytgczone. niczna bez-
pieczenstwa

Czas Elementy Nie Nie Nie

zgrzewa- obstugi

nia

Czas trzy- | Elementy Nie Nie Nie

mania obstugi

Opébznie- Elementy Tak Nie Nie

nie AB obstugi

Czas AB Elementy Tak Nie Nie
obstugi

Czas

+ Warto$¢ | Czujnik Tak Tak Tak

graniczna

- Wartos¢ | Czujnik Tak Tak Tak

graniczna
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Droga
wzgledna

+ Warto$¢ | Czujnik Tak Tak Tak
graniczna

- Warto$¢ | Czujnik Tak Nie Tak
graniczna

Droga
absolutna

+ Warto$¢ | Czujnik Tak Tak Tak
graniczna

- Warto$¢ | Czujnik Tak Nie Tak
graniczna
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Rysunek 6.1 Program roboczy Czas

UNKT SZCZYTOWY
uwu

GORNY ]
PRZELACZNIK KRANCOWY
(ULS)

DROGA SONOTRODY — CZAS DROGA SONOTRODY — CZAS
BEZ WARTOSCI GRANICZNYGH Z WARTOSCIAMI GRANICZNYMI DI
DROGAABSOLUTNA
~ DROGA SONOTRODY — CZAS
Z WARTOSCIAMI GRANICZNYMI DROGA WZGLEDNA

TRS

L 7
3 I 3 /
A A

>~

- WARTOSC GRANICZNA WARTOSC GRANIC;I\_A’_
DROGA WZGLEDNA DROGA ABSOLUTNA

ZC CZASU ZGRZEWANIA ] o] V\/ﬁ
{IEC CZASU TRZYMANIA \/ L
/
!
/

' —/ T
\ ! \
Vo \
W vy
+ WARTOSE GRANICZNA '+ WARTOSC GRANICZNA

DROGA WZGLEDNA DROGAABSOLUTNA

WSKAOWKA

Wartosci graniczne bezpieczenstwa pracy zakarczajg czas zgrzewania, jezeli zostang one
osiggniete.
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6.1.2.2 Program roboczy Droga wzgledna

Program roboczy Droga wzgledna stosowac¢ nalezy wtedy, jezeli wazne jest sterownie
zgniatalnoscig materiatu. Jezeli np. wymagane jest trwate zamkniecie obrzeza obrabianego filtra,
nalezy zastosowac hermetyczng spoine.

Uzyty do tego moze zosta¢ program roboczy Droga wzgledna, z warto$ciami granicznymi dla
Czasu jak i Drogi absolutnej lub wzgledne;j.

Rysunek 6.2 Program roboczy Droga wzgledna
UNKT SZCZYTOWY
uwu
GORNY
PRZELACZNIK KRANCOWY
(ULS)

DROGA SONOTRODY — DROGA WZGLEDNA DROGA SONOTRODY — DROGA WZGLEDNM
BEZ WARTOSCI GRANICZNYCH Z WARTOSCIAMI GRANICZNYMI CZASU

DROGA SONOTRODY — DROGA WZGLEDNA
Z WARTOSCIAMI GRANICZNYMI/DROGA WZGLEDNA

TRS
T _‘f A __t‘
\ 3
Y / | /
- WARTOSC GRANICZNR/ | WARTOSC GRANICZNA |
WZGLEDNA/ABSOLUTN CZAS
DROGA DROGA
KONIEC CZASU ZGRZEWANIA WZGLEDNA 7— WZGLEDNA —K 7—

KONIEC CZASU TRZYMANIA I

Vo oy

+ WARTOSC GRANICZNA_+WARTOSC GRANICZNA!  _
WZGLEDNA/ABSOLUTNA CZAS
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Tabela 6.5 Parametry dla programu roboczego Gfebokos$¢ zgrzewania
. Wartosc¢
. Moze .
Sterowanie i/lub ] graniczna
Parametr - zostac . Alarm
czujnik bezpiecze
wytgczone. Astwa
Gtebokosc¢ Elementy Nie Nie Nie
zgrzewania obstugi
Czas trzymania Elementy Nie Nie Nie
obstugi
Opdznienie AB Elementy Tak Nie Nie
obstugi
Czas AB Elementy Tak Nie Nie
obstugi
Czas
+ Warto$¢ gra- Czujnik Tak Tak Tak
niczna
- Wartosc gra- Czujnik Tak Nie Tak
niczna
Droga wzgledna
+ Wartos¢ gra- Czujnik Tak Tak Tak
niczna
- Wartos¢ gra- Czujnik Tak Nie Tak
niczna
Droga absolutna
+ Warto$¢ gra- Czujnik Tak Tak Tak
niczna
- Wartos¢ gra- Czujnik Tak Nie Tak
niczna
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WSKAOWKA

Wartosci graniczne bezpieczenstwa pracy zakahczajg czas zgrzewania, jezeli zostang one
osiggniete.
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6.1.2.3 Program roboczy Droga absolutna

Program roboczy Droga absolutna stosowaé nalezy, jezeli konncowa wysokos¢ detalu ma
krytyczne znaczenie dla zastosowania. Przyktadowo przy zgrzewaniu pojemnika na film, ktéry
musi dokfadnie pasowac¢ do korpusu kamery. Ten program roboczy stosowac nalezy, jezeli
wymiary gotowego detalu muszg by¢ konsystentne, i jezeli wymagana jest kontrola
newralgicznych elementow.

Uzyty do tego moze zostac program roboczy Droga absolutna, z warto$ciami granicznymi dla
Czasu jak i Drogi wzglednej lub absolutnej. Nastepujacy rysunek ilustruje cykle zgrzewania w
programie roboczym Absolute Distance [Droga absolutna] z réznymi ustawieniami wartosci
granicznych.

Rysunek 6.3 Program roboczy Droga absolutna

PUNKT SZCZYTOWY
Suwu

GORNY .

PRZELACZNIK KRANCOWY

(ULS)
DROGA SONOTRODY — DROGA ABSOLUTNA DROGA SONOTRODY —

BEZ WARTOSCI GRANICZNYCH DROGAABSOLUTNA
Z WARTOSCIAMI GRANICZNYMI C:

DROGA SONOTRODY — DROGAABSOLUTNA
4 WARTOSCIAMI GRANICZNYMI/DROGA WZGLEDNA

TRS
L D
3 3y
3 ! \ !
Y, s \Y.
- WARTOSC GRANICZINAWARTOSC GRANICZNA-| —
WZGLEDNA/ABSOLUTINA CZAs
KONIEC CZASU ZGRZEWANIA DROGA DROGA
ABSOLUTNA ABSOLUTNA

KONIEC CZASU TRZYMANIA | -
AS — - _,l
A ! \
A ! \
W v/
+ WARTOSC GRANICZNA +WARTOSC GRANICZNA
WZGLEDNA/ABSOLUTNA CZAS
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Tabela 6.6 Parametry dla programu roboczego Droga absolutna

Wartos¢
Sterowanie i/lub Moze zostac graniczna
Parametr . . Alarm
czujnik wytgczone. bezpiecze
nstwa
Droga absolutna | Elementy obstugi | Nie Nie Nie
Czas trzymania Elementy obstugi | Nie Nie Nie
Opbznienie AB Elementy obstugi | Tak Nie Nie
Czas AB Elementy obstugi | Tak Nie Nie
Czas
+ Wartos¢ gra- Czujnik Tak Tak Tak
niczna
- Wartos¢ gra- Czujnik Tak Nie Tak
niczna
Droga wzgledna
+ Warto$¢ gra- Czujnik Tak Tak Tak
niczna
- Wartos¢ gra- Czujnik Tak Nie Tak
niczna
Droga absolutna
+ Warto$¢ gra- Czujnik Tak Tak Tak
niczna
- Wartos¢ gra- Czujnik Tak Nie Tak
niczna

6-14

BU-1030299 REV. 01



2000IW+ Kompaktowy system zgrzewania Rozdziat 6: Praca
Instrukcja obstugi Tryby pracy

WSKAOWKA

Wartosci graniczne bezpieczenstwa pracy zakanczajg czas zgrzewania, jezeli zostang one
osiggniete.
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6.2 Ustawianie parametréw dla cyklu zgrzewania

Jezeli system zgrzewania znajduje sie w stanie GOTOWY, mozliwe jest ustawienie parametrow
odpowiednimi przetgcznikami na przednim panelu obstugi. Po ustawieniu mozna parametry te
zapisa¢ w pamieci, poprzez nacidniecie jednego lub obu wigcznikéw rozruchowych lub
przetgcznika RESET.

Jezeli parametry zostaty ustawione lecz przed zakonczeniem pierwszego cyklu zgrzewania
wywotana zostanie funkcja WYLACZNIKA AWARYJNEGO, ustawione parametry przepadaja.

6.2.1 Wybér jednego z parametréw do ustawienia

Wybraé¢ zgdany program roboczy przyciskiem PROGRAM ROBOCZY a nastepnie wigcznik
odpowiedniego parametru, ktéry ma zosta¢ zmieniony. Nacisng¢ np. PROGRAM ROBOCZY, aby
dosta¢ sie do parametréw Czas, Droga wzgledna i Droga absolutna. Nacisngé nastepnie CZAS
TRZYMANIA dla parametru czas trzymania i nacisngé odpowiedni przycisk WARTOSCI
GRANICZNEJ, aby ustawi¢ wartos¢ graniczng zgodnie z zapotrzebowaniem.

Jezeli nacisniety zostat przetgcznik, zapala sie dioda LED i wyswietlana jest wartos¢ parametru
na wyswietlaczu NUMERYCZNYM.

6.2.2 Zmiana wartosci parametrow

Nacisngé przycisk GORA/DOL, az na wskazniku LED ukaze sie warto$¢, ktéra ma zostaé
zmieniona. Dziatanie tego przycisku opisane zostato w nastepujgcej tabeli. W kolumnie
"Zwiekszanie warto$ci" oznaczenia po lewej stronie opisujg oddziatywanie przetgcznika GORA/
DOL.. Oznaczenia po prawej stronie opisujg oddziatywanie przetgcznika GORA/DOL SZYBKO.

Jezeli przetgcznik GORA/DOL. uzyty zostanie po przetgczniku wyboru parametréw (z wyjatkiem
PROGRAMY ROBOCZE), ponowne nacisniecie przetgcznika wyboru parametrow spowoduje
przywrécenie poprzedniej wartosci danego parametru. Ponowne nacisniecie ustawi warto$é
parametru na wartos¢ minimalna.

6-16 BU-1030299 REV. 01



2000IW+ Kompaktowy system zgrzewania
Instrukcja obstugi

Rozdziat 6: Praca
Ustawianie parametrow dla cyklu zgrzewania

Zwracac¢ uwage na to, ze mozna ponownie przywrdci¢é zmienione wartosci parametréw. Mozliwe
jest to tylko wtedy, zanim wykonany zostanie dalszy cykl zgrzewania, i zanim dokonana zostanie
zmiana nastepnego parametru. (Celem uzyskania dalszych informaciji przeczyta¢ nalezy rozdziat

6.2.4 Wywotywanie zapisanych parametréw na stronie 6-18.)

Tabela 6.7 Warto$ci parametréw zgrzewania

Moze
zostac
Zwiekszanie Moze zapisan
Parametr Zakres Zakres wartosci Jedno | zostac e/
min maks POWOLI/ stki wytgczo | ponowni
SZYBKO ne. e
wywotan
e
Czas zgrze- | .050 10.0 .001/.100 S Nie Nie
wania
+ Wartos¢ .050 10.0 .001/.100 S Tak Tak
graniczna
- Wartosc¢ .050 10.0 .001/.100 S Tak Tak
graniczna
Czas trzy- .050 10.0 .001/.100 S Nie Tak
mania
Opdznienie | .050 5.00 .001/.100 S Tak Tak
AB
Czas AB .050 1.00 .001/.100 S Tak Tak
Droga .0001 0.25 .0001/.0100 in* Nie Nie
wzgledna
+ Wartos¢ | .0001 0.25 .0001/.0100 in* Tak Tak
graniczna
- Wartosc¢ .0001 0.25 .0001/.0100 in* Tak Tak
graniczna
Droga .0001 4.00 .0001/.0100 in* Nie Nie
absolutna
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Tabela 6.7 Warto$ci parametrow zgrzewania (Fortsetzung)

+ Wartosc¢ .0001 4.00 .0001/.0100 in* Tak Tak
graniczna
- Wartos¢ .0001 4.00 .0001/.0100 in* Tak Tak
graniczna

* Jezeli wybrane zostaty jednostki Sl, wartosci te bedg odpowiednio przedstawiane w mm.

6.2.3 Zapisywanie parametrow

Po tym jak dokonana zostata zmiana parametrow, zapisane zostajg one w pamieci. Kiedy tylko
jeden lub oba wtgczniki rozruchowe zostang nacisniete i zwolnione a system przechodzi w stan
READY [GOTOWY], parametry zostajg zapisane. Jezeli jednak nacisniety zostanie
EMERGENCY STOP [WYLACZNIK AWARYJNY] lub odtgczony system zgrzewania, zanim
przejdzie on w stan GOTOWY, zaktualizowane parametry przepadajg i przyjete zostajg ponownie
wartosci zapisane wczesniej.

6.2.4 Wywotywanie zapisanych parametrow

6.2.4.1 Wywotywanie uprzednio ustawionych parametréw

Aby wywotaé uprzednio ustawione parametry (w przeciwienstwie do doktadnego ustawiania
wartosci), nalezy: Ustawi¢ sie przed systemem zgrzewania i nacisng¢ w nastepujgcy sposéb
przycisk odpowiadajgcy wartosci ktéra ma zosta¢ wywotana (hie PROGRAM ROBOCZY):
» Nacisng¢ dwa razy raz za razem, aby ustawi¢ parametr na Zzgdang w zastosowaniu wartos¢
minimalna.
» Nacisng¢ trzy razy, aby ustawi¢ parametr na 25 % wartosci skali catkowitej (ustawienie to nie
stoi do dyspozycji dla czasu zgrzewania, drogi wzglednej lub absolutnej).
* Nacisng¢ cztery razy, aby wylgczy¢ parametr (jezeli to mozliwe), lub ustawi¢ parametr na jego
wartos¢ minimalng (jezeli nie jest to mozliwe)
» Nacisng¢ piec¢ razy, aby ustawi¢ parametr na jego warto$¢ minimalnag, jezeli istnieje mozliwosc
wylgczenia go.
Te mozliwosci szybkiego wyboru stuzg "przyspieszeniu" poruszania sie w parametrach
numerycznych.
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Tabela 6.8 Wywolywanie uprzednio ustawionych parametrow

Parametr

Nacisngc¢ Nacisngc¢ Nacisngc¢ Nacisngc Nacisngc¢

1-raz 2-razy 3-razy 4-razy 5-razy
Czas trzy- | Wybor Min. 25% Nacisngc 2 | Nie
mania uzywany
Czas/ Wybor Min. 25% Wyltgczy¢é | Jak
opodznie- nacisnie-
nie AB cie 2-razy
Wartosci Wybor Min. 25% Wyltaczy¢ | Jak
graniczne nacisnie-
(%) cie 2-razy

Wybor = aktywowac parametr do zmiany
Min. = ustawi¢ parametr na jego warto$¢ minimalng
25% = ustawic¢ parametr na 25 % warto$ci jego skali catkowitej

Wylgczony = wylgcza funkcje sterowang tym parametrem, jezeli funkcja jest wytgczona
wyswietlony zostaje wyraz WYL.

6.2.4.2 Wywolywanie uprzednio ustawionych parametréw

Jezeli wybrane zostang parametry do zmiany, wartosc¢ ich zostaje na pewien czas zapisana w
registrze wewnetrznym. Jezeli (po naciénieciu przycisku GORA/DOL) trzeba przywrdcié
poprzednig warto$é parametru, (z przed naci$niecia przycisku GORA/DOL.), nalezy po prostu
ponownie nacisngc przycisk Parametr. Powoduje to wprowadzenie poprzedniej wartosci z registru
wewnetrznego. Mozliwosci tej nie posiadajg parametry Czas zgrzewania lub Droga absolutna
wzg. wzgledna.

6.2.4.3 Ponowne wywolywanie parametréw rozruchu

Aby powrdéci¢ do parametrow rozruchu (ustawienie fabryczne), nalezy: Nacisng¢ przy wigczaniu
systemu zgrzewania natychmiast po przejeciu do eksploatacji jednoczesnie przyciski SZYBKO
GORA i SZYBKO DO i trzymaé naci$niete. Przyciski trzymadé tak dlugo naciéniete, az system
zgrzewania wyswietli "coldstrt", zmieniony zostanie program roboczy lub system zgrzewania
zostanie wigczony i wytgczony.
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WSKAOWKA

Jezeli ktorys z parametréw mozna wytaczy¢, odbywa to sie podczas rozruchu. Jezeli ktére-
go$ z parametréw nie mozna wytgczyé, podczas rozruchu ustawiony zostaje na wartos¢ mini-
malng. Parametry rozruchu przywota¢ mozna takze, jezeli zablokowany jest wyswietlacz.
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6.3 Ustawianie wyswietlacza na przednim panelu obstugi

System zgrzewania dysponuje trzema przetgcznikami DIP, ktore sterujg wyswietlaczem
przedniego panelu obstugi:

* Rozcigganie zakresu skali zgrzewania

* Mnoznik skali testu

» Blokada wyswietlacza
Ustawienia mnoznika uzywa¢ mozna w razie niewielkiego wktadu energii (obcigzenie ponize;j
50 %).
Uruchomi¢ blokade wprowadzania danych, jezeli istnieje obawa, iz operator moze dokona¢ zmian
ustawien. W ustawieniu tym mozliwe jest jednak odtworzenie parametréw rozruchu. Aby uzyskaé
informacji dotyczgcych ustawienia przetgcznika DIP przeczytaé nalezy rozdziat 4.12 Ustawianie
przetgcznika DIL.)

Jezeli podjete srodki nie prowadzg do rozwigzania problemu, nalezy skontaktowac sie z
miejscowym przedstawicielem firmy Branson lub biurem obstugi klienta.

6.4 Metody dokonywania ustawien

W programie roboczym Droga cykl zgrzewania rozpoczyna sig, jezeli oba WLACZNIKI
ROZRUCHOWE naciskane bedg przez czas 200 ms. Rozpoczyna sie oddawanie energii
ultradzwieku. Jezeli spetnione sg warunki wyzwalacza, mozna uwolni¢ PRZYCISKI
ROZRUCHOWE, oddawanie energii jest kontynuowane, az osiggniete zostang parametry
zgrzewania wzgl. zadziata ogdlny alarm lub Wytgcznik awaryjny.

o WSKAOWKA

Nacisngc przycisk Wytgcznik awaryjny aby przerwaé cykl w dowolnym czasie. Pozwolié pow-
roci¢ saniom i zakonczy¢ oddawanie energii ultradzwieku. Przekrecié Wytacznik awaryjny,
aby wprowadzi¢ system zgrzewania w stan GOTOWY.

o WSKAOWKA

Dla uzytkownikow systemu 900 IW/IW+: Jezeli transferowane jest jakies zastosowanie do
systemu zgrzewania 2000IW+, nalezy stosowac¢ ustawienie falowodu zmniejszone o jeden
stopien niz w urzgdzeniach starszych, i rozpoczynaé z potowg sity. Zalecane jest to z powodu
funkcji regulacji przewodzenia i mocy w module generatora ultradzwieku oraz ze wzgledu na
polepszong wydajnosé przetwornika.
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1. Jezeli segment aplikacji byt analizowany w laboratorium aplikacji firmy Branson, nalezy skorzysta¢
z raportu laboratorium aby dokona¢ prawidtowych ustawien. W przeciwnym razie rozpoczg¢ nalezy
od nastepujgcych ustawien systemu zgrzewania:

» Program roboczy — Czas

» Czas zgrzewania — 500 ms

» Czas trzymania — 100 ms

» Cisnienie powietrza — 25 psig/140 kPa

» Sita wyzwalacza - 1-5

» Predkosc¢ schodzenia — 3 obroty (zoétty)

* Impuls wtérny czasu/Wyzwolenie z wyprzedzeniem — WYL
* Suw - 1/4 do 3-3/4 in (6,35 do 95,25 mm)

o WSKAOWKA

Cisnienie wyzwalacza — stosowane sg z reguty niskie ustawienia cisnienia. Wyzsze ustawie-
nia stosowane sg celem zapobiezenia skrzywieniom lub do Sciskania wewnetrznych kompo-
nentéw (sprezyn, membran lub uszczelek).

o WSKAOWKA

Predko$¢ schodzenia — jezeli sterowanie PREDKOSCI SCHODZENIA ustawione jest na
WYL (az do ogranicznika w kierunku ruchu wskazéwek zegara), sanie nie opuszczg sie.
Przekreci¢ przetgcznik sterowania, az do ukazania sie w otworze przycisku zo6itego lub z6tto-
niebieskiego pierscienia mocy wyjsciowe;.

2. Regulacja mechanicznego ogranicznika (zobacz rysunek 4.11 Regulacja mechanicznego ogra-
nicznika na stronie 4-31 z dalszymi informacjami).

3. Upewnic¢ sig, ze system zgrzewania znajduje sie w stanie GOTOWY.

4. Nacisnaé oba wtaczniki rozruchowe jednoczeénie lub aktywowaé mechanizm startowy, podczas

gdy detal znajduje sie w uchwycie. Cykl zgrzewania rozpoczyna sie nastepujgco:
a Sonotroda zbliza sie do detalu i dotyka go.
b Pomiedzy sonotrodg a detalem narasta cisnienie, ktére uaktywnia (wtgcznik rozruchowy) TRS.

¢ Rozpoczyna sie czas zgrzewania i mozna uwolni¢ przycisk rozruchowy. UltradZzwigk zostaje
uaktywniony i wskazanie mocy generatora pokazuje stopieh obcigzenia (zwykle w zakresie od
20 % do 100 %).

Kohczy sie czas zgrzewania i nie zachodzi zadne przekazywanie energii ultradzwieku.
Sonotroda przytrzymuje ciggle detal na czas trwania ustawionego uprzednio czasu trzymania.

f Po zakonczeniu czasu trzymania sonotroda powraca automatycznie, co umozliwia wyjecie
detalu z uchwytu.

5. Zgrza¢ kilka detali w ustawieniu poczatkowym i sprawdzic je na zgdane wiasciwo$ci.
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Jezeli poczatkowe wyniki jakosci zgrzewu przy ustawionym WSKAZANIU MOCY nie uzyskujg
optymalnych wynikéw, mozna dokona¢ zmiany ustawien lub potozenia przetgcznikéw. Ustawienia
zmienia¢ nalezy jedno po drugim, az zgrzewany produkt uzyskany zostanie w najkrétszym
mozliwie czasie i w najwiekszej mozliwie wytrzymatosci.

Nastepujgce rysunki pokazujg parametry zgrzewania i pracy dla programéw roboczych Czas,
Droga wzgledna i absolutna.
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Rysunek 6.4 Ustawienia i praca w programie roboczym Czas

WYBQR SONOTRODY
WYBOR FALOWODU
USTAWIANIE SYSTEMU

USTAWIANIE SUWU

USTAWIANIE PREDKOSCI SCHODZENIA
USTAWIANIE MECHANICZNEGO
OGRANICZNIKA

USTAWIANIE DYNAMICZNEJ SILY

WYZWALACZA

USTAWIANIE CISNIENIA

USTAWIANIE CZASU ZGRZEWANIA
USTAWIANIE CZASU TRZYMANIA

y

OPOZNIENIE AB (W RAZIE POTRZEBY)
USTAWIANIE CZASU AB (W RAZIE POTRZEBY)

|

ZGRZEWANIE CZESCI I

CZY DETAL POZOSTAJE PRZYKLEJONY DO
SONOTRODY?

TAK

NIE

l.

OBSERWOWANIE WSKAZANIA MOCY

MoC
20-100 %

.. BeAD 19

PRZECIAZENIE

SPRAWDZIC DETAL

Za zimny zgrzew

Za goracy zgrzew

Zgrzew zadowalajgcy

|

Zapisa¢ parametr

WARUNEK PRZECIAZENIA

Zmniejszy¢ cisnienie

Zmniejszy¢ dynamiczng site wyzwalacza
Zmniejszy¢ predkosé schodzenia
Stosowa¢ wyzwalanie z wyprzedzeniem
Uzy¢ falowodu z mniejszym wzmocnieniem
Uzy¢ system zgrzewania wigkszej mocy

¥

ZA ZIMNY ZGRZEW

Zmniejszy¢ czas zgrzewania

Podnies¢ cisnienie

Zwiekszy¢ dynamiczng sitg wyzwalacza
Zwigkszy¢ predkos$¢ schodzenia

Uzy¢ falowodu z wigkszym wzmocnieniem

ZA GORACY ZGRZEW

ZMNIEJSZYC CZAS ZGRZEWANIA
Zmniejszy¢ cisnienie

Zmniejszy¢ dynamiczng site wyzwalacza
Zmniejszy¢ predkos¢ schodzenia

Uzy¢ falowodu z mniejszym wzmocnieniem
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Rysunek 6.5 Ustawienia i praca w programie roboczym Droga wzgledna i Droga absolutna
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6.5 WSKAZANIA STANU | ALARMY PODCZAS CYKLU
ZGRZEWANIA

Po wigczeniu systemu zgrzewania, przeprowadza on pewng ilo$¢ funkcji kontrolnych systemu.
Jezeli pojawig sie btedy, nie nastgpi przejscie w stan GOTOWY. Jezeli nie pojawig sie zadne
btedy, parametry zgrzewania ustawione zostang na zapisane w pamieci wartosci. Jezeli
ustawienia nie mogg by¢ prawidtowo odczytane, zastosowane zostang wartosci rozruchowe.

Jezeli wewnetrzne testy zakonczg sie sukcesem, system zgrzewania przechodzi w stan
GOTOWY a na wyswietlaczu numerycznym pojawia sie komunikat READY. Do tego momentu
mozliwe jest ustawianie parametrow cyklu zgrzewania (jak opisano to w rozdziale 6.2 Ustawianie
parametrow dla cyklu zgrzewania na stronie 6-16 ).

Jezeli system zgrzewania nie zakonczy wewnetrznych testow sukcesem i wyswietlony zostanie
komunikat btedu, nalezy sprawdzi¢ znaczenie komunikatu w rozdziale 6.5.1.1 Cykl zgrzewania-
alarmy i komunikaty btedu na stronie 6-27.

6.5.1 Wskazania stanu podczas cyklu zgrzewania

Podczas normalnego cyklu zgrzewania o$mio-cyfrowy WYSWIETLACZ NUMERYCZNY
pokazuje stan aktualnego cyklu zgrzewania jak to pokazano ponize;.

Tabela 6.9 2000/W+ Wskazania stanu

Stan | Opis
SO Stan Gotowy — zapisuje aktualne parametry zgrzewania w pamieci NOVRAM.
S1 Nacisniety WLACZNIK ROZRUCHOWY - uruchamia okno czasowe 200 ms, w ktérym nalezy

lub nacisngé¢ drugi WEACZNIK ROZRUCHOWY. Jezeli po uptywie 200 ms drugi wigcznik rozru-
S0 chowy nie zostanie nacisniety prowadzi to do powstania btedu i system zgrzewania powraca do
stanu GOTOWY.

Naped MV aktywny/czeka¢ na wytgcznik krancowy — jezeli sygnat gérnego wytgcznika kranco-
S3 wego hie zostanie wytgczony w ciggu 4 s lub zaginie sygnat wejScia wtgcznika rozruchowego,
nastepuje wytgczenie obwoddw napedu MV i generowany zostaje komunikat btedu.

Goérny wytgcznik krancowy wytgczony/czekac¢ na TRS — jezeli sygnat goérnego wytagcznika kran-
cowego nie zostanie wylgczony w ciggu 4 s lub aktywowane zostanie w ciggu 4 s zrédto wyzwo-
lenia z wyprzedzeniem, wystgpi po 4 s przekroczenie czasu.

Jezeli sygnat TRS nie zostanie aktywowany na skutek przekroczenia czasu, nie zostanie
aktywowany gérny wytgcznik krancowy lub zaginie jedno z wejs¢ wtgcznika rozruchowego,
nastepuje wytgczenie obwodow napedu MV i generowany zostaje komunikat btedu.

S5
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Zgrzewanie (oddawanie ultradzwiekéw aktywne) — oddaje ultradzwieki, az spetnione zostang
parametry zgrzewania, osiggnieta zostanie ewentualnie aktywna gérna wartos¢ graniczna,

pojawi sie sygnat na wejsciu przecigzenia SPM (monitoring zabezpieczen instalacji), lub zaginie
wejscie TRS i jedno z wejs¢ WEACZNIKA ROZRUCHOWEGO.

312 Czas trzymania — wylgcza oddawanie ultradzwiekéw. Trwa okreslony czas wzgl. zostaje aktywo-
wany kiedy ginie wejscie TRS.

313 Opdznienie AB — wytgcza obwody napedu MV i czeka na przebieg czasu AB (0 ms, jezeli wytgc-

zony).

Czas AB - aktywuje oddawanie ultradzwiekéw na ustalony czas AB (0 ms, jezeli wytgczony).
S14 Okres czasu AB (czas trwania oddawania ultradzwiekéw) wynosi 0, jezeli wytgczony jest para-
metr Opd6znienie AB.

Czeka¢ na wylgczenie TRS — aktywuje koniec sekwencji generatora czasu (4 s) i czeka, az
S7 wylgczone zostanie wejscie TRS. Jezeli wejscie TRS nie zostanie wytagczone w ciggu 4 s, pro-
wadzi to do powstania btedu i zainicjowany zostaje stan btedu wyswietlacza.

S8 Czekac na aktywowanie goérnego wytgcznika krancowego — jezeli w ciggu 4 s nie zostanie
lub aktywowane wejscie koncem sekwencji generatora czasu, wywotany zostanie alarm i zainicjo-
S9 wany zostaje stan btedu wyswietlacza.

Czekac biernie na wigcznik rozruchowy — w czasie 4 s kohca sekwencji generatora czasu
S10 muszg wygasnaé wejscia wigcznikow rozruchowych, inaczej wywotany zostanie alarm i zainic-
jowany zostaje stan btedu wyswietlacza.

Wskazania btedu/powrot do,Gotowy — stan koncowy jednego cyklu zgrzewania. W stanie tym
S11 wyswietlone zostajg na WYSWIETLACZU NUMERYCZNYM wszystkie alarmy ktére wystgpity
podczas trwania cyklu.

Jezeli aktywna jest funkcja "Utrzymac alarm" i wystepujg trwate alarmy, nalezy nacisng¢ przycisk
RESET, zanim system zgrzewania powrdci do stanu GOTOWY.

Przy alarmach frwatych i alarmach osprzetu stan GOTOWY [READY] nie zostanie osiggniety.
Dalsze informacje dotyczgce alarmoéw i komunikatéw btedu znajdujg sie w nastepujgcych
rozdziatach: 6.5.1.1 Cykl zgrzewania-alarmy i komunikaty btedu na stronie 6-27 i 6.5.2 Cykl
zgrzewania-usuwanie alarmow na stronie 6-31.

Jezeli alarmy zostang skasowane lub nie zostanie zarejestrowany zaden btgd, system zgrzewania
przechodzi w stan GOTOWY.

6.5.1.1 Cykl zgrzewania-alarmy i komunikaty btedu

Jezeli zakonczony zostanie cykl zgrzewania, numeryczny wyswietlacz pokazuje wszystkie
wywotane komunikaty btedu w formacie kodowanym bteddéw. Poza tym komunikaty btedu
wyswietlane bedg zawsze, jezeli nacisniety zostanie przetgcznik wyboru parametréw podczas
aktywnych alarmow. (Celem uzyskania dalszych informacji przeczytaé nalezy rozdziat 6.5.2 Cykl
zgrzewania-usuwanie alarméw na stronie 6-31.)

Wystepujg cztery rodzaje alarméw. Reagowacé nalezy, jak opisano ponizej:
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» Nie kasowalny — aby usung¢ ten alarm nalezy wytgczy¢ WYL i ponownie wigczy¢ ZAt system
zgrzewania. Pojawia sie przy btedach osprzetu.

» Trzymac

— nacisng¢ RESET, aby mozna rozpocza¢ nastepny cykl.

» Nie trzymac — jezeli usunieto przyczyne alarmu, komunikat alarmu nie bedzie diuzej wyswiet-
lany. Cykl zgrzewania moze zosta¢ uruchomiony, jak tylko wytgczony zostanie alarm.

» Trwafy — zaleznie od ustawienia przetgcznika DIL do utrzymywania alarmoéw. Jezeli przetgcznik
DIL ustawiony jest na WYL, grupa ta staje sie alarmami nietrwatymi. Jezeli przetgcznik DIL usta-
wiony jest na ZAt, grupa ta staje sie alarmami trwatymi. (Celem uzyskania dalszych informaciji
przeczytaé nalezy rozdziat 4.12 Ustawianie przetgcznika DIL.)

Tabela 6.10 Kod bfedu

Kody btedu

Opis

Rodzaj bltedu

Btad 01

Btad gotowosci gornej pozycji krahcowe;.

Brak sygnatu, podczas gdy system zgrzewania byt w stanie goto-
wosci wzgl. prébowat przejs¢ w stan gotowosci. Aktywowany
zostaje na kohcu przerwanego cyklu.

kwitowaé

Btad 03

Bfad gotowosci wigcznika dynamicznego wyzwolenia.
Wystepowanie sygnatu dynamicznego wyzwolenia, podczas gdy
system zgrzewania byt w stanie gotowosci wzgl. probowat przejs¢
w stan gotowosci.

kwitowaé

Btad 06

Btad wytgczenia gornej pozycji krancowej.

Sygnat gérnej pozycji krancowej nie zostat wytgczony w ciggu
czterech sekund po aktywowaniu sterowania zaworéw elektroma-
gnetycznych.

nie kwitowac¢

Btad 08

Btad zatgczania wigcznika dynamicznego wyzwolenia.

Sygnat wigcznika do dynamicznego wyzwalania nie zostat uaktyw-
niony w ciggu czterech sekund po wytgczeniu gornej pozycji kran-
cowej, lub osiggnieta zostata absolutna wartosé graniczna, zanim
wigcznik dynamicznego wyzwolenia stat sie aktywny, lub przer-
wane zostato zgrzewanie na skutek przecigzenia. W trybie pracy
"Horn Down" wigcznik dynamicznego wyzwolenia musi uaktywni¢
sie w przeciggu 4 sekund, inaczej tryb pracy zostanie przerwany.

nie kwitowac

Btad 11

Btad zatgczenia gornej pozycji krancowe;.

Sygnat gérnej pozycji krancowej nie uaktywnit sie w przeciggu
czterech sekund po wytgczeniu zaworu magnetycznego (czas po
wytgczeniu wigcznika dynamicznego wyzwolenia).

nie kwitowac¢

Blad 12

Btad wytgczenia wyzwolenia z wyprzedzeniem.
Godrna pozycja krancowa nie zostata wylgczona w dopuszczalnym
czasie wyzwolenia z wyprzedzeniem.

kwitowaé

Btad 13

Btad wylgczania dynamicznego wyzwolenia.

Sygnat wytgcznika dynamicznego wyzwolenia nie wylgczyt sie w
ciggu 4 sekund po wytgczeniu sterowania zaworow elektromagne-
tycznych.

nie kwitowac

6-28
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Kody btedu

Opis

Rodzaj btedu

Biad 14

Btad wytgczania wyzwolenia dwurgcznego.

Wigcznik rozruchowy obureczny nie zostat uwolniony w ciggu 4
sekund po wytgczeniu sterowania zawordw elektromagnetycznych,
lub naciéniety zostat po wigczeniu lub wytgczeniu WYLACZNIKA
AWARYJNEGO (w ciggu 4 sekund po wytgczeniu gérnej pozyc;ji
krancowej).

nie kwitowac¢

Bfad 15

Awaria wtgcznika dynamicznego wyzwolenia.

Wyltacznik dynamicznego wyzwolenia wytgczyt sie w czasie zgrze-
wania lub trzymania (przed wytgczeniem sie gornej pozycji kranco-
wej).

kwitowaé

Btad 19

Bfad przecigzenia generatora.
Elektroniczna kontrola systemu (SMP) wskazata stan przecigzenia
generatora po uptywie pierwszych 60 ms czasu pracy.

kwitowaé

Btad 21

Btad aktywaciji sterowania zaworéw elektromagnetycznych.
Sygnat wyj$ciowy sterowania zaworu elektromagnetycznego nie
spetnit wymagan koniecznych do aktywacji zaworu elektromagne-
tycznego. Biad ten nie moze zostac usuniety poprzez resetowanie
(Reset) lub poprzez zewnetrzny sygnat Reset.

nie resetowalny

Bfad 25

Btad wylgczania sterowania zaworu elektromagnetycznego.
Sygnat wyjsciowy sterowania zaworu elektromagnetycznego nie
spetnit wymagan koniecznych do wytgczenia zaworu elektroma-
gnetycznego. Btad ten nie moze zosta¢ usuniety poprzez resetowa-
nie (Reset) lub poprzez zewnetrzny sygnat Reset.

nie resetowalny

Btad 26

Bfad spowodowany malejgcym sygnatem drugiego z wigcznikéw
rozruchowych.

Wylgcznik 2 wigcznika rozruchowego oburecznego zostat uwolni-
ony, zanim uaktywnit sie wigcznik dynamicznego wyzwolenia.

nie kwitowac

Btad 27

Bfad zabezpieczenia sterowania zawordow elektromagnetycznych.
Uktad zabezpieczajgcy sterowania zaworu elektromagnetycznego
nie pracuje. Btagd ten nie moze zostaé usuniety poprzez resetowa-
nie (Reset) lub poprzez zewnetrzny sygnat Reset.

nie resetowalny

Bfad 28

Wzgledny btgd czasu 2 wigcznika rozruchowego oburecznego.
Wiacznik 2 wigcznika rozruchowego oburecznego nie zostat
nacisniety w ciggu 100 ms po nacisnieciu wigcznika 1 rozrucho-
wego.

nie kwitowaé

Btad 29

Wzgledny btgd czasu 1 wigcznika rozruchowego oburecznego.
Wiacznik 1 wtgcznika rozruchowego oburecznego nie zostat
nacisniety w ciggu 100 ms po nacisnieciu wtacznika 2 rozrucho-
wego.

nie kwitowac

Btad 30

Bfad spowodowany wartoscig graniczng czasu.
Nie zostata osiggnigta dolna warto$¢ graniczna czasu.

kwitowaé
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Kody btedu

Opis

Rodzaj btedu

Btad 31

Btad spowodowany warto$cig graniczng Drogi wzgledne;.
Przekroczona zostata gérna wartos¢ graniczna Drogi wzglednej lub
nie zostata osiggnieta dolna warto$¢ graniczna Drogi wzgledne;.

kwitowaé

Btad 32

Btad spowodowany wartoscig graniczng Drogi absolutne;.
Przekroczona gérna absolutna wartos¢ graniczna lub nie zostata
osiggnieta dolna absolutna warto$¢ graniczna lub przerwane
zostato zgrzewanie z powodu przecigzenia.

kwitowaé

Btad 33

Bfad w ustawieniu warto$ci granicznej czasu.

Dolna wartos¢ graniczna wigksza niz gérna wartos¢ graniczna lub
dolna wartos¢ graniczna wigksza niz wartos¢ zadana lub gérna
wartos¢ graniczna mniejsza niz wartos¢ zadana.

kwitowaé

Biad 34

Btad w ustawieniu wartosci granicznej Drogi wzgledne;j.
Dolna warto$¢ graniczna wieksza niz gérna warto$¢ graniczna lub
gorna wartos¢ graniczna mniejsza niz wartos¢ zadana.

kwitowaé

Btad 35

Bfad w ustawieniu wartosci granicznej Drogi absolutnej.
Dolna warto$¢ graniczna wieksza niz gérna wartos¢ graniczna lub
goérna wartos¢ graniczna mniejsza niz warto$¢ zadana.

kwitowaé

Btad 37

Bfad, poniewaz wystgpita awaria sygnatu wtgcznika dynamicznego
wyzwolenia.

Przerwany zostat sygnat wigcznika dynamicznego wyzwolenia w
czasie zgrzewania, trzymania lub podczas schodzenia sonotrody
("Horn Down").

kwitowaé

Btad 38

Btad zgrzewania z powodu aktywnej gérnej pozycji krancowe;.
Aktywowana zostata gérna pozycja krancowa w czasie zgrzewania
lub trzymania.

kwitowaé

Btad 39

Biad aktywacji gornej pozycji krancowe;j.

Aktywowana zostata gérna pozycja krancowa podczas oczekiwania
na wigcznik dynamicznego wyzwolenia, mimo iz zostat on uprzed-
nio wytgczony.

kwitowaé

Btad 40

Bfad spowodowany malejgcym sygnatem pierwszego z wtgcznikow
rozruchowych.

Wiacznik 1 wigcznika rozruchowego oburecznego zostat uwolni-
ony, zanim uaktywnit sie wigcznik dynamicznego wyzwolenia.

nie kwitowac

6-30
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6.5.2 Cykl zgrzewania-usuwanie alarmoéw

o WSKAOWKA

Zanim parametry zgrzewania mogg zosta¢ zmienione, nalezy usung¢ wszystkie alarmy.

Jak tylko zakonczony zostanie cykl zgrzewania, kazdorazowo pojawiajg sie w polu wskazan
wystepujgce alarmy w formacie kodu alarméw. Dodatkowo wyswietlane sg komunikaty alarméw,
jezeli nacisniety zostanie przetgcznik wyboru parametréw podczas aktywnych alarmow.

Alarmy powstajg w nastepujgcych sytuacjach:

* Przecigzenie kompaktowego systemu zgrzewania

* Awaria sygnatu wigcznika dynamicznego wyzwolenia

* Bfedy osprzetu

* Przekroczenie wartosci granicznych monitorowanych parametrow.
Przeglad alarmow zobacz Tabela 6.10.

Alarm Reakcja

kwitowaé Zaleznie od potozenia przetgcznika DIP:

"Wyt": Alarmoéw z tej grupy nie trzeba kwitowac

(nie kwitowac).

"Zal": Alarmy z tej grupy nalezy kwitowac

(kwitowag).

kwito- |Nacisng¢ przycisk Reset.

wac Mozna rozpoczg¢ nastepny cykl zgrzewania.

nie Komunikat alarmu nie jest wiecej wyswietlany, jak tylko usuniety zostat stan, ktory
kwito- |wywotat alarm.

wac
nie Alarm ten wywotujg btedy osprzetu.

reseto- Wylgczy¢ kompaktowy system zgrzewania, usunac¢ przyczyne alarmu i ponownie
walny wigczyé kompaktowy system zgrzewania.

Aby uzyskac informaciji dotyczacych ustawienia przetgcznika DIP przeczyta¢ nalezy rozdziat 4.12
Ustawianie przetgcznika DIL.
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6.5.2.1 Alarmy ktére nalezy kwitowac i ktérych nie nalezy kwitowaé

Alarmy ktére nalezy kwitowac¢ uniemozliwiajg uruchomienie nowego cyklu zgrzewania i moga by¢
usuwanie przyciskiem Reset lub poprzez aktywowanie zewnetrznego sygnatu Reset.

WSKAOWKA

Obwdd Resetu potrzebuje 30 ms, aby usungé¢ alarm przed rozpoczeciem cyklu. Jezeli przy-
cisk RESET naciskany jest krécej niz 30 ms, system zgrzewania nie powraca do stanu
Gotowy.

Alarmy ktorych nie trzeba kwitowac wyswietlane sg na przednim panelu obstugi. Usuwane sg one
wraz z rozpoczeciem nastepnego cyklu, lub usuwajg sie same po uptywie 1,5 sekundy.

6.5.2.2 Alarmy nie usuwalne

Alarmy nie usuwalne uniemozliwiajg dalszg prace zgrzewarki. Powstajg one poprzez btedy
osprzetu. Wytgczy¢ kompaktowy system zgrzewania wytgcznikiem gtownym (Wyt), usung¢
przyczyne alarmu i ponownie wigczy¢ kompaktowy system zgrzewania, zanim rozpocznie sie
nastepny cykl zgrzewania.

Alarmow tych nie mozny wytgczy¢ uzywajac przycisku Reset lub zewnetrznego sygnatu Reset.
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6.6 Alarmy obwodu zabezpieczajgcego

System zabezpieczajgcy w systemie zgrzewania monitoruje nieprzerwanie elementy istotne dla
bezpieczenstwa na prawidtowos¢ ich funkcjonowania. Jezeli system rozpozna warunki
wywotujgce btad, przerywa on prace i wprowadza system w bezpieczny stan. Alarmy systemu
zabezpieczajgcego sygnalizowane sg miganiem lampek kontrolnych zasilania.

Aby znalez¢ przyczyne btedu po alarmach systemu zabezpieczajgcego nalezy przeprowadzic¢
nastepujace kroki:

1. Upewnic¢ sie, czy dziewiecio-zytowy kabel sterujgcy wigcznika rozruchowego jest prawidtowo
podtgczony z tytu systemu zgrzewania.

2. Na krotko wytgczy€ i wigczy¢€ ponownie system zgrzewania, aby przywréci¢ system do stanu pier-
wotnego.

3. Jezeli alarm ciggle wystepuje nalezy skontaktowac sie z biurem obstugi klienta firmy Branson.

6.7 Powrét systemu do pozycji wyjsciowej

W czasie uruchamiania instalacji mozna ponownie przywrocic wartosci parametrow startu
zimnego (ustawienia fabryczne). Aby przeprowadzi¢ zimny start, nacisng¢ nalezy oba przyciski
FAST UP [SZYBKO GORA] i FAST DOWN [SZYBKO DOL], az system zgrzewania wy$wietli
"Coldstart" [Zimny start] i przejdzie w stan Czas [Time].

Powoduje to ustawienie wartosci czasu zgrzewania i trzymania na 50 ms (warto$¢ minimalna) i
usuniecie Op6znienia AB jak i Czasu AB i wszystkich wartosci granicznych. Metoda ta funkcjonuje
rowniez wtedy, jezeli zablokowany jest wyswietlacz.
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6.8 Test ultradzwieku

Do pomiaru energii ultradzwieku oddawanej do powietrza przez jednostke rezonansowg nalezy
uzywac przetgcznika TEST przedniego panelu obstugi, jak dlugo system zgrzewania nie zostanie
przecigzony. Jezeli system zgrzewania pracuje prawidiowo, oddawana przez dang jednostke
rezonansowg sita przez dtuzszy czas musi pozosta¢ niezmienna (t). Kazda zmiana mocy
wskazuje na problem, ktéry moze sie dalej rozwingc.

W przypadku przecigzenia przy dziatajgcej bez zarzutu mechanicznej jednostce rezonansowej,
konieczne moze sie okazaé reczne ustawienie systemu zgrzewania. (Celem uzyskania dalszych
informaciji przeczyta¢ nalezy rozdziat 7.4.3 Requlacja reczna na stronie 7-19.)

Kontrolujgc system zgrzewania, nalezy upewnic sig, ze urzadzenie zostato prawidtowo
zamontowane i wszystkie przytgcza zostaty podtgczone. Nastepnie nalezy nacisng¢ przycisk
TEST.

OSTROZNIE

Jednostka rezonansowa sktadajgca sie z przetwornika, falowodu i sonotrody musi zostac
wmontowana do systemu zgrzewania przed rozpoczeciem oddawania ultradzwiekoéw.

OSTRZEZENIE

W momencie uruchamiania przycisku TEST nalezy upewnic sie, ze ostona jest zamknieta,
Sruby drzwi mocno dociggniete i nie dotykajg sonotrody.

Ultradzwieki oddawane sg tak dtugo, jak dtugo trzymany jest nacisniety przycisk TEST i system
zgrzewania nie zostanie przecigzony. Nacisniecie przycisku TEST przetgcza WSKAZANIE MOCY
na ustawiony przetgcznikiem DIL mnoznik (celem uzyskania dalszych informaciji nalezy
przeczytaC rozdziat 4.12 Ustawianie przetgcznika DIL). Po 4-6 sekundach wytgczona zostaje
funkcja samoregulaciji i system zgrzewania przechodzi w program roboczy Regulacja reczna
(celem uzyskania dalszych informaciji nalezy przeczytac rozdziat 7.4.3 Reqgulacja reczna). Od tego
momentu ustawienia przeprowadzac nalezy potencjometrami nastawczymi.
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6.9 Sonotroda na dot

Sprawdzi¢ ustawienie sonotrody i uchwytu i/lub ustawienie mechanicznego ogranicznika
nastepujgcg metoda:
1. Nacisngé SONOTRODA DOL.

2. Nacisng¢ jednoczesnie i przytrzymaé WELACZNIKI ROZRUCHOWE, az aktywowany zostanie TRS
(wlgcznik rozruchowy) (sygnalizowane pojedynczym sygnatem dzwiekowym). W tym momencie
mozna uwolni¢ WLACZNIKI ROZRUCHOWE.

3. Aby przej$¢ do stanu GOTOWY i cofng¢ sonotrode, nalezy ponownie nacisnaé przycisk
SONOTRODA DOL.

Podczas trwania procesu SONOTRODA DOt na WYSWIETLACZU NUMERYCZNYM
pokazywany jest postep drogi sonotrody.

6.10 Chtodzenie przetwornika

Standardowg metodg chtodzenia przetwornika w kompaktowych systemach zgrzewania firmy
Branson jest przepuszczanie powietrza wylotu pneumatyki (od cylindra) przez przetwornik.
Temperatury powyzej 140 °F/60 °C mogg wpltynaé negatywnie na wydajnosé catkowitg i
sprawnos$¢ przetwornika. Temperatura przedniego napedu nie powinna przekracza¢ 122 °F/
50 °C.

WSKAOWKA

Dodatkowe ciepto powstaje w przypadku koniecznosci dokonania konserwacji powierzchni
dotykowych przetwornika, falowodu i sonotrody. Zapewnié nalezy wlasciwy montaz jednostki
rezonansowej i jej nienaganny stan techniczny.

Sprawdzi¢, czy przetwornik bezposrednio po wiekszych pracach z systemem zgrzewania i bez
oddawania ultradzwiekow do sonotrody nie wykazuje zbyt duzych temperatur. Nalezy przyklei¢
pirometr (wzgl. podobne urzgdzenie do pomiaru temperatury) do przedniego napedu (jarzmo)
podzespotu przetwornika.

Odczekaé, az tem. urzgdzenia zréwna sie z temperaturg napedu. Jezeli temperatura wynosi
120 °F/48 °C lub wiecej, konieczne jest zastosowanie dla urzadzenia chtodzenia dodatkowego.
Pomoc uzyska¢ mozna, kontaktujgc sie z firmg Branson.
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Rozdziat 7: Konserwacja

IW+ Konserwacja zapobiegawcza BRANSON

7.1 IW+ Konserwacja zapobiegawcza

OSTRZEZENIE

Podczas prac konserwacyjnych nalezy zabezpieczy¢ system zgrzewania przed niezamierz-
onym wigczeniem.
Nalezy zawsze stosowac ryglowang ostone do kabla sieciowego.

Wymienione nastepnie srodki zapobiegawcze zapewniajg mozliwie dtugg eksploatacje
urzgdzenia firmy Branson serii 2000.

7.1.1 Regularne prace konserwacyjne

Do regularnej konserwaciji systemu zgrzewania zalicza sie:

» Inspekcja powierzchni kontaktowych jednostki rezonansowej (przetwornik, falowdd, sonotroda).
Jezeli powierzchnie sg skorodowane, nalezy dokonac jej renowacji zgodnie ze wskazéwkami
zawartymi w nastepnym rozdziale.

» Inspekcja i czyszczenie elementow konstrukcyjnych filtra powietrza.

» Ostona zewnetrzna czyszczona moze byc¢ wilgotng gabka lub szmatkag z dodatkiem tagodnego
srodka czyszczacego z mydta i wody. Uwazagé, aby srodek czyszczacy nie dostat sie do srodka
urzadzenia.

7.1.2 Renowacja jednostki rezonansowej (przetwornik, falowéd,
sonotroda)

Wspétczynnik sprawnos$ci systemu zgrzewania jest najlepszy, jezeli powierzchnie kontaktowe sg
réwne, majg dobry styk i sg wolne od korozji. Nieprawidtowy styk pomiedzy powierzchniami trwoni
moc wyjsciowq, utrudnia regulacje, zwigksza poziom hatasu i wzrost temperatury i moze
spowodowac uszkodzenia na przetworniku.

Przy produktach standardowych 20 kHz nalezy pomiedzy sonotrodg i falowodem jak i pomiedzy
sonotrodg a przetwornikiem firmy Branson umiesci¢ podktadki Mylar®. Podktadki zuzyte lub
porowate nalezy wymieni¢. Inspekcje jednostki rezonansowej z podktadkami Mylar nalezy
przeprowadzaé co trzy miesigce.

WSKAZOWKA

Nie stosowac nigdy gtadzenia oscylacyjnego lub pilnikow do czyszczenia powierzchni kon-
taktowych pomiedzy przetwornikiem, falowodem i sonotroda.
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Instrukcja obstugi IW+ Konserwacja zapobiegawcza

OSTROZNIE

Nalezy sie upewnic, ze podczas konserwacji systemu zgrzewania nie sg aktywne zadne inne
zautomatyzowane systemy.

7.1.2.1 Metody renowacji jednostki rezonansowej

Renowacje powierzchni kontaktowych jednostki rezonansowej nalezy przeprowadzi¢ wedtug
nastepujacych faz roboczych:

Tabela 7.1 Przebieg renowacji jednostki rezonansowej

Krok Akcja

Zdemontowaé podzespot przetwornik-falowéd-sonotroda i przetrze¢
powierzchnie kontaktowe czystym papierem lub szmatka.

Dokonac¢ inspekcji wszystkich powierzchni kontaktowych. Jezeli ktéras
2 z powierzchni wykazuje slady korozji lub twarde, ciemne osady, nalezy
poddac¢ jg renowaciji.

3 Jezeli to konieczne nalezy usung¢ trzpien Srubowy.

Przyklei¢ czysty papier $cierny o ziarnie 400 (lub drobniejszy) do czy-
4 stej, gladkiej, rownej powierzchni (np kawatek ptaskiego szkta), jak
pokazuje Rysunek 7.1 na stronie 7-4.

Potozy¢ powierzchnie kontaktowg na papierze sciernym. Uchwyci¢
element za dolne zakonczenie. Potozy¢ przy tym kciuk na otworze do

5 klucza, i pociera¢ element w linii prostej po papierze $ciernym. Nie
wywierac przy tym nacisku -- ciezar elementu jest wystarczajacy.
Pociera¢ element dwa, trzy razy w tym samym kierunku po papierze

6 o :
Sciernym (_Rysunek 7.1 na stronie 7-4).

7 Przekreci¢ element o 120 stopni, potozy¢ kciuk na otworze do klucza
nastawnego, i powtorzy¢ czynnosc kroku 6.

8 Przekreci¢ element o nastepne 120 stopni i powtorzy¢ czynnosc¢ kroku

6.

Dokona¢ ponownie inspekcji powierzchni kontaktowej. Jezeli
konieczne, powtorzy¢ kroki 2-5, az wiekszos¢ zanieczyszczeh zosta-
9 nie usunieta. Nalezy wiedzie¢, ze sonotrody lub falowody z aluminium
nie potrzebujg wiecej niz dwa do trzech petnych obrotéw, elementy
tytanowe ewentualnie wiece;.

Przed ponownym wtozeniem trzpienia srubowego do aluminiowego

10 falowodu lub sonotrody:
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IW+ Konserwacja zapobiegawcza BRANSON

Tabela 7.1 Przebieg renowacji jednostki rezonansowej (Fortsetzung)
Krok Akcja
a Usung¢ szczotkg do pilnikdw lub druciang mozliwe czasteczki alumi-
niowe z moletowanej czesci trzpienia.
b | Wyczysci¢ otwdr gwintowy czystg szmatka.
Dokona¢ inspekcji moletowanej strony trzpienia. Przy pojawiajgcych
c | sie oznakach zuzycia wymieni¢ trzpien. Nalezy przyjrze¢ sie poza tym
gwintowi trzpienia i otworu.
OSTROZNIE
W sonotrodach i falowodach tytanowych trzpieni gwintowych nie mozna
uzywac ponownie. W tych elementach nalezy wymieni¢ trzpienie.
1 Zamontowac i zainstalowac¢ jednostke rezonansowg, zobacz rozdziat
4.8 Montaz jednostki rezonansowej.

Rysunek 7.1 Renowacja jednostki rezonansowej

~ #400

]
Ty, PI6tno sciermn
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2000IW+ Kompaktowy system zgrzewania Rozdziat 7: Konserwacja
Instrukcja obstugi IW+ Konserwacja zapobiegawcza

7.1.3 Konserwacija filtra powietrza (nr czesci 200-163-009)
Filtr powietrza odwadnia sie samodzielnie. Jezeli w filtrze powietrza gromadzg sie
zanieczyszczenia, mozna usungc je odkrecajgc srube mosiezng na dole filtra. Jezeli filtr jest
nieszczelny lub zabrudzony, nalezy postepowa¢ wedtug ponizszych zalecen.

Rysunek 7.2 Demontaz filtra powietrza

Pierscieh uszczelniajgcy

Element
filtra

i
5
”. Plywak

T

Pojemnik filtra

I
= Pierscieh uszczelniajgcy
] Zawor mosiezny

1. Ustawic cisnienie powietrza na zero i odtgczy¢ przewdd gtéwny.

OSTRZEZENIE

Ustawic¢ cisnienie powietrza na zero i odtgczy¢ przewdd. W przeciwnym razie system zgrze-
wania znajdowac sie moze pod niebezpiecznym cisnieniem powietrza.

2. Odkreci¢ pojemnik filtra od obudowy.
Odkreci¢ element filtra od obudowy.
4. Usunac ptywak z pojemnika.

w
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Lista czesSci BRANSON

OSTRZEZENIE

Wyczysci¢ pojemnik mydtem uzywanym w gospodarstwie domowym. Nigdy nie uzywac roz-
puszczalnikéw do czyszczenia pojemnika.

5. Wyczysci¢ wnetrze pojemnika mydtem uzywanym w gospodarstwie domowym.

6. Sprawdzi¢ pierscienie uszczelniajgce. Jezeli filtr powietrza jest nieszczelny, sprawdzi¢ oba piers-
cienie uszczelniajgce. Jezeli jeden lub oba pierscienie uszczelniajgce sg w ztym stanie technicz-
nym, wymienic filtr.

7. Wyczysci¢ ptywak i element filtra.

8. Ztozy¢ nastepnie filtr powietrza, jak nastepuje:

*  Wiozy¢ ptywak do pojemnika. (Rysunek 7.2)
* Przykreci¢ element filtra w obudowie, lekko dociggngé reka.

*  Wkreci¢ pojemnik do obudowy.

7.2 Lista czesci

Tabela 7.2 Czesci zamienne

Opis Numer czesci
Podrecznik uzytkownika 2000 IW+ 100-214-290
Bezpiecznik, 3/4 A 200-049-089
Odtacznik, 8 A 200-167-014
Odtacznik. 17 A 200-167-015
Zestaw, sterownik 2000 W+ 101-063-940

Wyswietlacz-karta IW+

100-242-112R

Klawiatura membranowa 2000IW+ 100-242-561
Zasilanie uniwersalne AC/DC 200-132-777
PC BD Kabel IW UPS 100-242-546
Zestaw, modut napiecia 1,1 kW, 2000 IW 101-063-719
Zestaw, modut napiecia 2,2 kW, 2000 IW 101-063-720
Komplet, wentylator 101-063-722

Ptyta gtéwna 3,5 in metryczna, niebieska

100-246-1579

Wigcznik rozruchowy PSB SPDT MOM

200-099-236R

Wytgcznik awaryjny NONC 200-099-309
Drzwi (metalowe) 100-037-025
System pomiaru dtugoéci 100-143-052
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Rozdziat 7: Konserwacja

Lista czesci

Tabela 7.2 Czesci zamienne (Fortsetzung)

Opis

Numer czesci

Nakretka kotpakowa CJ20 (w zestawie wsuwanym)

101-135-059R

Podzespdét bloku kontaktowego wysokiej czestotliwosci HF 100-246-547
Sprezyna, przediuzenie san 100-095-139
Podzespét wyzwalacza 100-246-697
Uktad pneumatyczny

2000IW+ cylinder 3-in 100-246-559
2000IW+ cylinder 2,5-in 100-246-562
Zawor elektromagnetyczny 100-246-694
Wskaznik cisnienia 100-246-691
Regulator cisnienia 100-246-692
Regulator predkosci schodzenia [Down Speed] 100-246-693
Mechaniczny ogranicznik

Ttok mechanicznego ogranicznika 100-089-062
Blok mechanicznego ogranicznika 100-006-190
Izolowana wktadka teflonowa 100-062-087
Podktadka sprezynowa 200-095-138
Ppodktadka cisnieniowa, ptaska, #8 200-114-013
Nakretka montazowa mechanicznego ogranicznika 100-073-166
Nakretka mocujgca mechanicznego ogranicznika 100-073-165
Gatka regulacyjna mechanicznego ogranicznika 100-064-049

Tabela 7.3 Lista wyposazenia

Opis Numer czesci

Zestaw, dodatkowe wejscie/ wyjscie 101-063-721
Urzgdzenie ochronne stopy, zestaw (dla duzych sonotrod) 101-063-550
Ptyta wyréwnujgca, calowa 101-063-358
Plyta wyréwnujgca, metryczna 101-063-444
Falowéd 1/2-20 wejscie; 1/2-20 wyjscie

Czarny (Ti), stosunek 1:2,5 101-149-059
Srebrny (Ti), stosunek 1:2 101-149-058
Ztoty (Ti), stosunek 1:1,5 101-149-057
Zielony (Ti), stosunek 1:1 101-149-056
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Lista czesSci BRANSON

Tabela 7.3 Lista wyposazenia

Opis Numer czesci
Fioletowy (Ti), stosunek 1:0,6 101-149-060
Srebrny (Al), stosunek 1:2 101-149-053
Ztoty (Al), stosunek 1:1,5 101-149-052
Zielony (Al), stosunek 1:1 101-149-051
Fioletowy (Al), stosunek 1:0,6 101-149-055
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Instrukcja obstugi taczenia

7.3 Laczenia

Rysunek 7.3 Potaczenia 2000 IW+, przedstawienie schematyczne

3 =R
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o
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Rozdziat 7: Konserwacja

Szukanie przyczyny btedu BRANSON

7.4 Szukanie przyczyny btedu

7.41 Ogodlna metoda szukania btedu

OSTROZNIE

Kompaktowy system zgrzewania wazy 66 kg. Do transportu, wypakowania i instalacji urzad-
zenia potrzebne bedag by¢ moze podnosnik lub dzwig.

Jezeli podczas pracy systemu zgrzewania wystgpig problemy, nalezy podjg¢ nastepujgce kroki:

1. Jezeli wyswietlone zostang komunikaty btedu, przeczytac¢ nalezy rozdziat 6.5 WSKAZANIA STANU
IALARMY PODCZAS CYKLU ZGRZEWANIA. Wyjasnia on definicje i Srodki zaradcze dla kazdego

alarmu.

2. Nalezy zapoznac sie rowniez z tabelg w rozdziale 7.4.2 Tabele szukania btedu. W tabeli tej wysz-
czegolnione sg wystepujgce zwykle problemy systemu zgrzewania i mozliwe ich rozwigzania.

3. Jezeli potrzebna okaze sie dodatkowa pomoc, nalezy zapoznac sie z rozdziatem 1 zawierajgcym

informacje dotyczace zwrotu i dodatkowej pomocy.

o WSKAZOWKA

Konserwacji kompaktowego systemu zgrzewania 2000I1W+ dokonywa¢ mogg wytgcznie wyk-
walifikowani pracownicy techniczni stosujgcy dopuszczone przez firme Branson narzedzia
kontrolne i naprawcze oraz dopuszczone metody i czesci zamienne. Niedozwolone naprawy
lub préby modyfikowania systemu zgrzewania prowadzg do wygaszenia gwarancji.
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Rozdziat 7: Konserwacja
Szukanie przyczyny biedu

7.4.2 Tabele szukania btedu

7.4.2.1 Bezpieczniki/odtaczniki

WSKAZOWKA

Nie cofac¢ instalacji wzgl. systemu zgrzewania wiecej niz jeden raz, bez podejmowania dals-
zych srodkéw dla znalezienia przyczyny btedu.

Tabela 7.4 Szukanie przyczyny bfedu - bezpiecznik/odigcznik

Problem Przyczynalrozwigzanie Zobacz
Przy podigczaniu systemu
zgrzewania do gniazda bez- Sprawdzi¢ przewdd zasilajgcy
piecznik lub odtgcznik w podzespotu i wymienié¢ jezeli jest | brak danych
budynku przerywa napiecie zasi- | uszkodzony.
lania.
Podczas trwania cyklu zgrzewa- | Sprawdzi¢ obcigzenie i obcigze-
nia bezpiecznik lub odtgcznik nie znamionowe dla systemu brak danych

przerywa napiecie zasilania.

elektrycznego budynku.

Zadziatat bezpiecznik samoczy-
nny systemu zgrzewania (CB1).

Sprawdzi¢ silnik wentylatora, ew.
wytgczyc.

Rozdziat 7.3
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Rozdziat 7: Konserwacja
Szukanie przyczyny btedu

BRANSON

7.4.2.2 Wentylator

WSKAZOWKA

Nie cofac¢ instalacji wzgl. systemu zgrzewania wiecej niz jeden raz, bez podejmowania dals-
zych srodkéw dla znalezienia przyczyny btedu.

Tabela 7.5 Wentylator - szukanie przyczyny bfedu

Problem

Przyczynalrozwigzanie

Zobacz

Wentylator nie pracuje, lampka
sygnalizacyjna napiecia zasila-
nia Zat.

Sprawdzi¢ silnik wentylatora, ew.
wytgczy€. Sprawdzi¢ zrédto
pradu statego ew. wymienic.

Rozdziat 7.3
Sprawdzi¢ zrodio pradu statego.

Wentylator nie pracuje, lampka
sygnalizacyjna napiecia zasila-
nia nie swieci, przetgcznik Zat/
Wyt ustawiony na Zat.

Sprawdzi¢ napiecie sieciowe. brak danych
Upewnic sie, ze system zgrze-

wania podtagczony jest do zasila- | brak danych
nia gtbwnego pradu.

Sprawdzi¢ przewdd zasilajgcy

podzespotu i wymienic¢ jezeli jest | brak danych

uszkodzony.

Sprawdzi¢ odtgcznik (CB1), w
razie potrzeby wymienic.

Rozdziat 7.3

Sprawdzi¢ napiecie sieciowe.

brak danych
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Instrukcja obstugi Szukanie przyczyny biedu

7.4.2.3 Moc ultradzwieku

Tabela 7.6 Szukanie przyczyn btedu - moc ultradzwieku

Problem Przyczynal/rozwigzanie Zobacz

Ultradzwiek przechodzi do sonotrody podczas
cyklu zgrzewania. Podczas cyklu zgrzewania
wystepujg nastepujgce warunki:

* Nie wskazywany jest alarm przecigzenia

(btad 19). Btedne lub nie przytac-
» Wyswietlacz mocy pokazuje tylko krotko lub | zone wyjscia systemu brak danych
w ogdle nie pokazuje wskazania; sterowania.

+ system zgrzewania zamyka cykl zgrzewania;
i

» przeprowadza wtasciwie poszukiwanie
amplitudy
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Szukanie przyczyny btedu BRANSON

Tabela 7.6 Szukanie przyczyn btedu - moc ultradzwieku

Problem Przyczynalrozwigzanie Zobacz

Sprawdzi¢ lub zmniejszy¢
cisnienie powietrza.

Sprawdzi¢ lub zmniejszyé
ustawienie dynamicznego
wyzwalacza.

Sprawdzi¢ falowod, w
razie potrzeby wymieni¢. | Rozdziat 6.4

Rozwazy¢ uzycie wyzwo-
Ultradzwigk przechodzi do sonotrody podczas | |enia z wyprzedzeniem.
cyklu zgrzewania. Podczas cyklu zgrzewania Zmniejszy¢ PREDKOSC
wystepujg nastepujgce warunki: SCHODZENIA sonotrody

* Wskazywany jest alarm przecigzenia (btad (uzywaé sterowanie

19). PREDKOSCI SCHODZE-

+ Wyswietlacz mocy pokazuje tylko krétko lub | NIA).

w ogole nie pokazuje wskazania; Dokona¢ naprawy pow-
* systemzgrzewania zamyka cykl zgrzewania; | ierzchni dotykowych jed-

I nostki rezonansowe;j Rozdziat 7.1.2
« przeprowadza wtasciwie poszukiwanie ztozonej z przetwornika,
amplitudy falowodu i sonotrody.

Sprawdzi¢, czy nie jest
konieczna wymiana

sonotrody. Rozdziat 4

Sprawdzi¢ przetwornik, w
razie potrzeby wymienic.

Sterowanie wyjscia usta-
wione na zbyt niskg war- | brak danych
tosc¢.
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2000IW+ Kompaktowy system zgrzewania
Instrukcja obstugi

Rozdziat 7: Konserwacja
Szukanie przyczyny biedu

Tabela 7.6 Szukanie przyczyn btedu - moc ultradzwieku

Problem Przyczynalrozwigzanie Zobacz
Za niskie gtéwne zasila-
nie. Sprawdzi¢ gtéwne
zasilanie.
Ustawi¢ mechaniczny
Ultradzwiek przechodzi do sonotrody podczas ogranicznik. _
cyklu zgrzewania. Podczas cyklu zgrzewania | £a wysoko ustawiony
wystepujg nastepujgce warunki: mecham_qzny wyzvya_lacz:
- Wyswietlacz mocy pokazuje tylko krétko lub Sptra"",dz'_c lub zmniejszyC | o a6
w ogéle nie pokazuje wskazania; ustawienie. —
« System zgrzewania pracuje w programie Za niska PREDKOSC
roboczym TEST SCHODZENIAsonotrody.
. d rasciwi Ki . Ustawic¢ regulator PRED-
przeprowadza wiasciwie poszukiwanie KOSCI SCHODZENIA.
amplitudy
Za niskie ustawienie
wskazania ci$nienia.
Zmieni¢ ustawienie.
Sprawdzi¢ przetgcznik
wyzwalacza (TRS). W Rozdziat 7.3

razie potrzeby wymienic.

Nie jest wytwarzany ultradzwiek, po nacisnie-
ciu przycisku TEST nie wyswietlany jest alarm
przecigzenia (btad 19).

Przerwana wigzka kab-
lowa pomiedzy modutem
generatora ultradzwieku a
kartg sterownika.

Rozdziat 7.3

Uszkodzony lub nie
podtgczony przetwornik,
wymieni¢ lub zamonto-
wac.

Rozdziat 4

Upewnic¢ sig, ze potgcze-
nia do modutu sterownika
sg prawidtowo podtac-
zone.

Sprawdzi¢ pole liczbowe
w razie potrzeby
wymienic.

Rozdziat 7.3

Sita ultradzwieku skierowana do sonotrody,
brak wskazania WSKAZANIE MOCY.

Sprawdzi¢ wigzke kab-
lowg P22; w razie pot-
rzeby naprawic.

Rozdziat 7.3

B
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Rozdziat 7: Konserwacja

Szukanie przyczyny btedu BRANSON

Tabela 7.6 Szukanie przyczyn btedu - moc ultradzwieku

Problem Przyczynalrozwigzanie Zobacz

Sprawdzi¢ powierzchnie
dotykowe jednostki rezo-
nansowej przejmujgcej
drgania, ztozonej z przet-
wornika, falowodu i
sonotrody na zuzycie. *

Rozdziat 7.1.2

Zestrojenie maszyny
zgrzewajgcej

Sprawdzi¢ sonotrode i
Na wyswietlaczu wskazanie alarmu przecigze- | falowdd, czy nie sg usz-
nia (btad 19): (a) podczas cyklu zgrzewania; kodzenie lub za luzno
lub (b) po naci$nieciu na TEST. umocowanie, ew.
wymienic lub dokrecié.

Sprawdzi¢ sruby regulu-
jace (trzpien) sonotrody i | Rozdziat 4
falowodu, czy nie sg usz-
kodzenie lub za luzno
umocowanie, ew.
wymienic¢ lub dokrecié.

Sprawdzi¢ przetwornik, w
razie potrzeby wymienic.

* Uszkodzenie powierzchni przenoszacych drgania powstaje w skutek tarcia pomiedzy
elementami metalowymi i tworzy czarng skorupe na powierzchniach dotykowych jednostki
rezonansowej ztozonej z przetwornika, falowodu i sonotrody (zobacz rozdziat 7.1.2).
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Instrukcja obstugi

Rozdziat 7: Konserwacja
Szukanie przyczyny biedu

7.4.2.4 Cykl zgrzewania

Tabela 7.7 Szukanie przyczyny btedu podczas cyklu zgrzewania

Problem

Przyczynalrozwigzanie

Zobacz

System zgrzewania konczy cykl
zgrzewania, przeprowadza pro-
ces szukania amplitudy, nie dost-
arcza jednak petnej mocy
ultradzwigku.

Sprawdzi¢ napiecie sieciowe.

Kierownik produkc;ji

Ustawic przetacznik wyzwalacza
(TRS).

Sprawdzi¢ parametry zgrzewa-
nia.

Sonotroda pracuje na koncu
suwu cylindra pneumatyki; usta-
wi¢ droge sonotrody.

Ustawi¢ mechaniczny ogranicz-
nik.

Rozdziat 6

Niewtasciwy dobdr sonotrody lub
falowodu.

Miejscowe przedstawicielstwo

firmy Branson

Wahania materiatu w detalu z
tworzywa sztucznego.

Laboratorium aplikacji firmy
Branson

Srodki rozdzielajgce do usuwa-

nia form w obszarze zgrzewania.

brak danych

Nieodpowiednie rozmieszcze-
nie spoiny.

Laboratorium aplikacji firmy
Branson

Nieodpowiednio lub btednie

ustawiony uchwyt detalu. brak danych
Sprawdzi¢ regulator ci$nienia i w

razie potrzeby wymienic.

Sprawdzi¢ zawor elektromagne-

tyczny na szczelnosc i w razie Rozdziat 7.3

potrzeby wymienic.

Sprawdzi¢ cylinder pneumatyki i
w razie potrzeby wymienic.

Przy dotknieciu systemu zgrze-
wania odczuwalne jest lekkie
porazenie elektryczne.

Sprawdzi¢ przewdd zasilajgcy
podzespotu i naprawic lub
wymieni¢ w razie potrzeby.

Rozdziat 7.3

Sprawdzi¢ wszystkie potgczenia
przewodow masy.

Rozdziat 7.3
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Rozdziat 7: Konserwacja
Szukanie przyczyny btedu

BRANSON

Tabela 7.7 Szukanie przyczyny btedu podczas cyklu zgrzewania (Fortsetzung)

nastepujgcych warunkach:

+ sporadyczne alarmy prze-
cigzenia;

» Wartosci WSKAZANIA MOCY
w programie roboczym TEST
wyzsze niz normalnie (IW+
1100 W ponad 20, IW+ 2200 W
ponad 15).

przetwornika, falowodu i
sonotrody na zuzycie. *

Problem Przyczynalrozwigzanie Zobacz
Nadmiernie nagrzana jednostka | Sprawdzi¢ powierzchnie doty-
rezonansowa ztozona z przet- kowe jednostki rezonansowe;j
wornika, falowodu i sonotrody w | przejmujgcej drgania, ztozonej z | Rozdziat 6

Jezeli system zgrzewania pod-
dawany jest cyklom o duzym
obcigzeniu, konieczne moze
okazac sie podniesienie wyda-
jnosci chtodzenia sonotrody.

Miejscowe przedstawicielstwo
firmy Branson

System zgrzewania nie rozpoc-
zyna cyklu, po nacisnieciu obu
WELACZNIKOW ROZRU-
CHOWYCH.

Wskazowka: Rozdziat 4.4,
"Alarmy" zawiera tabele z opi-
sami i Srodkami zaradczymi dla
wystepujgcych alarmow.

Otwarty WEACZNIK AWARY -
JNY. Zamkng¢ WYLACZNIK
AWARYJNY.

brak danych

Zwracac¢ uwage, aby WYLACZ-
NIKI ROZRUCHOWE nacisngc¢
jednoczesnie.

brak danych

Ustawi¢ REGULATOR CISNIE-
NIA.

Rozdziat 6

Sprawdzi¢ zawor elektromagne-
tyczny i wymieni¢ jezeli jest usz-
kodzony.

brak danych

Upewnic€ sig, ze otwarty jest
zawor sterujgcy PREDKOSCI
SCHODZENIA.

brak danych

Sprawdzi¢ przewody powietrzne
na zatkania.

brak danych

Sprawdzi¢, czy WEACZNIK
ROZRUCHU uruchamia cykil;
naprawi¢ lub wymieni¢ uszkod-
zone komponenty.

Rozdziat 6
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2000IW+ Kompaktowy system zgrzewania

Instrukcja obstugi

Rozdziat 7: Konserwacja
Szukanie przyczyny biedu

Tabela 7.7 Szukanie przyczyny btedu podczas cyklu zgrzewania (Fortsetzung)

lampka sygnalizacyjna.

Problem Przyczynalrozwigzanie Zobacz
Nieprawidtowo podtgczony 9-
biegunowy kabel do
ptyty gtdwnej. Sprawdzié¢ potgc-
zenie 9-biegunowego kabla.
System zgrzewania nie rozpoc- | Monitoring systemu zabez-
zyna cyklu, jezeli pieczajgcego rozpoznatwarunek
nacisniete sg oba WLACZNIKI btedu. Na krotko wytgczy¢iwtac- | oo danych
ROZRUCHOWE zy¢ ponownie system zgrzewa-
i miga nia, aby przywréci¢ system do

stanu pierwotnego.
Skontaktowac sie z dziatem
obstugi klienta firmy Branson,
jezeli warunek btedu ciggle wys-

tepuje.

7.4.3 Regulacja reczna

o WSKAZOWKA

Procesu tego NIE nalezy wykonywac regularnie, jedynie jako ostatnig mozliwosé.

Jezeli regulacja automatyczna [Autotune] nie prowadzi do wymaganych rezultatéw, nalezy

postepowac nastepujgco.

Usuna¢ nalepke Autotune z przedniego panelu obstugi.

OSTROZNIE

Nie przekrecac potencjometru za ogranicznik. Kat pomiedzy lewym a prawym ogranicznikiem

wynosi tylko 270°.

BU-1030299 REV. 01
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Rozdziat 7: Konserwacja
Szukanie przyczyny btedu

BRANSON

Rysunek 7.4 Schemat logiczny do regulacji recznej

Sprawdzi¢ jednostke
rezonansowg*

|

Jezeli jednostka rezonansowa jest w porzadku,
odklei¢ naklejke Autotune, aby odstoni¢ otwér

|

Przed rozpoczgciem procesu dostrajania nalezy
zaznaczy¢/zanotowac¢ pierwotng pozycje
potencjometru przedniego panelu obstugi.

|

Potencjometr przedniego panelu obstugi przekreci¢
ok. 30° na prawo (zgodnie z ruchem wskazéwek

Nacisng¢ przycisk TEST na jedng sekunde,

nastepnie uwolnic.

Nie

Tak
Zakonczy¢ reczny
proces dostrajania.

l Nie

_» “Zobacz
Rozdziaty 4.817.1

Maksymalny obrot 270°

OBROT NA LEWO
zwiekszanie czestotliwosci

OBROT NA PRAWO
zmniejszanie czestotliwosci

Manual Adjustment

procedure finished.

Kontynuowac¢ dostrajanie potencjometru krokami 30°
zgodnie z ruchem wskazowek zegara (CW) **. Jezeli
osiggnigta zostat prawa warto$¢ graniczna, zatrzymac
proces i kontynuowac z przecigzeniem, wréci¢ do
wartosci pierwotnej i powtérzy¢ proces w kierunku
przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara (CCW).

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

L

Osiggnieto warto$¢
graniczng recznego

l Tak

Potencjometr przedniego panelu obstugi ustawi¢ w pozycji

wyjsciowej i rozpocza¢ poszukiwanie przyczyny btedu

systemu zgrzewania. W razie potrzeby zwrdcic¢ sig do dziatu

obstugi klienta (Product Support).

¥
Przyklei¢ ponownie nalepke

Autotune ponad
potencjometrem przedniego
panelu obstugi.
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Indeks

0-9
2000IW+ falowod 5 -5

A
ALARM OGOLNY - Ztgcze wtykowe alarméw 2 - 13
Alarmy nie usuwalne 6 - 31

B
Bezpieczenstwo pracy
Zamkniecie 4 - 23
Branson
Kontakt 1 -8
Branson, kontakt 1 -8

C

Chiodzenie przetwornika 6 - 34

Cykl zgrzewania-usuwanie alarméw 6 - 30
Czesci 4 -37

D

Dane techniczne 5 - 1

Dane techniczne - filtr powietrza 4 - 9
DOPLYW SPREZONEGO POWIETRZA 4 -9

E

Elementy obstugowe na przednim pulpicie sterowniczym 2 - 7
Emisja substancji szkodliwych 1 -5
Etapy instalacji 4 - 10

F
Filtr powietrza2-10,4-8,5-2
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Filtr sieciowy 5 -3
Funkcja wytgcznika awaryjnego 4 - 23
Funkcje 2-5

G
Gotowos¢ do zgrzewania 4 - 2

|

Instalacja podstawowa 4 - 2

Interfejs We/Wy uzytkownika 4 - 14
Inwentaryzacja akcesoriow 4 -4, 4 -5

K
Kabel 4 - 5
Kabel sieciowy 2 - 11
Karta sterowania systemu2-4,5-3
Klucz 4 -5
Klucz dynamometryczny 4 - 26
Klucz imbusowy
M8 4-5
Klucz, uchwyt T 4 -5
Kody btedéw 6 - 27
Kompatybilnos$¢ z innymi produktami firmy Branson 2 - 5
Komplet4-5,5-6
Komplet narzedzi 4 - 4
Konserwacja 7 - 1
Konserwacja filtra powietrza 7 - 5
Konserwacja zapobiegawcza 7 - 2
Kontrola instalacji 4 - 35
kwitowac 6 - 30

L

Lista czesci 7 -6

Lista kabli 4 - 5

Laczenie ostrza zgrzewajgcego z sonotrodg 4 - 27

M
Materiat do opakowania 4 - 2
Materiaty z PVC 1 -5
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Miedzynarodowy kod koloréw 4 - 17
Modut generatora 2 - 3
Opcje przetgcznika DIL 4 - 18
Modut generatora ultradzwiekéw
Gtéwne uktady przetgczajgce 5 - 3
Modut prostownika 5 - 4
Moment dokrecajgcy- tabela
Jednostka rezonansowa 4 - 26
Moment dokrecajgcy- tabela dla jednostki rezonansowej 4 - 26
Moment skrecania 4 - 24
Drzwi san 4 - 28
Momenty skrecania trzpieni Srubowych 4 - 26
Montaz jednostki rezonansowej 4 - 24
Montaz stanowiska zgrzewania (kompaktowy system zgrzewania z noga) 4 - 10
Montaz ultradzwiekowej jednostki rezonansowej do systemu zgrzewania 4 - 28

N

Nakretka kotpakowa 4 - 28
Naprezacz kolumn 4 - 4

nie resetowalny 6 - 30
Niebezpieczne napiecia 4 - 18
Numer EDP 4 - 26

o)

Obwdd pradu wyjsciowego 5 - 3

Odbior 3 -2

Odsytanie urzadzen 3 - 3

Odsytanie urzadzen do naprawy 1-9

Opcjonalne dodatkowe wejscie/ wyjscie 2 - 10, 4 - 21
Opis fizykalny 5 - 1

Opisy tgczen 5 - 3

P

Parametr 6 - 2

Podktadki Mylar 4 - 24

Podktadki Mylar® 4 -5, 5 - 6

Potaczenie ostrza zgrzewajgcego z sonotrodg 4 - 27
Pomoc 4 - 37

Postepowanie i rozpakowanie 4 - 2

Powrét systemu do pozycji wyjsciowej 6 - 32
Pozostate czesci do 2000IW+ 5 - 6

BU-1030299 REV. 01



BRANSON

Praca 6 - 1
Przeciggniecie 4 - 29
Przedstawicielstwo firmy Branson 4 - 37
Przeglad modeli 2 - 2
Przetaczanie zworki 4 - 16
Przetwornik i falowdd 5 - 5
Przetwornik ultradzwiekowy 4 - 4

Typ J dla systemow autonomicznych 4 - 4
Przewody pneumatyczne gietkie i tgczniki 4 - 9
Pytania 4 - 37

R

Regularne prace konserwacyjne 7 - 2
Renowacja jednostki rezonansowej 7 - 2
Roztadowanie elektrostatyczne 4 - 18
Rozpakowanie 3 - 3

Rozpakowanie i postepowanie 4 - 2

S
Sanie i system s$lizgowy 2 - 3
Schemat otworéw wierconych ptyty gtéwnej 4 - 11, 4 - 30
Stowniczek 2 - 13
Smar sylikonowy 4 - 24
Sonotroda na dot 6 - 34
Sprezone powietrze
Cisnienie maksymalne 4-8,5-2
Wymagania dotyczgce czystosci4-8,5-2
Sprezyna wyrownawcza 4 - 3
Startowe ztgcze wtykowe 2 - 10
Strona tylna 2 - 10
Sygnat GOTOWOSC — Ztgcze wtykowe ALARM 2 - 12
Sygnat ZGRZEWANIE ZALACZONE — Ztgcze alarméw 2 - 13
System pomiaru dtugosci 2 - 4
System wejs¢ i wyjs¢ 2 - 12
T
Taktowanie cyklu roboczego 4 - 16
Tarcza naprezajgca falowodu 4 - 24
Temperatura
Przesytfanie i przechowywanie 3 - 1
TEST 6 - 33
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Test ultradzwieku 6 - 33
Transport i przemieszczanie 3 - 1
Tryby pracy 6 - 1

Trzpien 5-6

U
Uchwyt, $ruby i podktadki 4 - 5
Uderzenia 3 - 1
Uktad pneumatyczny 2 - 3
ULS2-4
Ultradzwiekowa jednostka rezonansowa

Montaz systemu zgrzewania 4 - 28
Urzadzenia

Odsytanie 3 - 3
Urzadzenia zabezpieczajgce 4 - 23
Ustawianie parametréw dla cyklu zgrzewania 6 - 15
Ustawianie parametréw dla cyklu zgrzewania, zapisywanie wartosci parametrow 6 - 17
Ustawienia Wyzwolenia z wyprzedzeniem 6 - 5
Ustawienie predkosci schodzenia 6 - 5
Uszkodzenia transportowe 4 - 2

w
Wartosci graniczne 6 - 4
Wartosci parametréw zgrzewania 6 - 16
Wartosci rzeczywiste 6 - 4
Warunki ogélne 3-1,5-1,5-3
Whijanie otworéw montazowych 4 - 29
We/Wy uzytkownika, ztgcze alarmu 2 - 10
Wejscia/wyjscia uzytkownika 2 - 12
Wewnetrzny filtr powietrza 4 - 8,5 -2
Wibracije 3 - 1
Wielkos¢ trzpienia 4 - 26
WLACZNIKI ROZRUCHOWE/SYGNAL STARTOWY — ZLACZE WTYKOWE START 2 - 12
Wtyk dodatkowych wejs¢/ wyjs¢, wyjscia zestykow 4 - 22
Wiyk sieciowy 4 - 17
Wybdr jednego z parametréw do ustawienia 6 - 15
Wyltgcznik awaryjny 4 - 23
powrot do pozyciji wyjsciowej 4 - 23
Wymagania dla sprezonego powietrza 5 - 2
Wymagania stawiane instalacji elektrycznej 5 - 2
Wyzwolenie dynamiczne oraz staty nacisk 2 - 5
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Wyzwolenie z wyprzedzeniem 6 - 27

Z
Zasady bezpieczenstwa
Materiaty z PVC 1 -5
Zasilanie sprezonym powietrzem 4 - 8
ZEWNETRZNY RESET - Ztgcze wtykowe ALARM 2 - 12
Zgodnos¢ z normami 1 -6
Ztgcze wtykowe we/wy uzytkownika 2 - 5
Zmiana trybow pracy 6-2,6-4,6-5
Zmiana trybdw pracy, wyzwolenie z wyprzedzeniem 6 - 4
Zmiana trybu pracy 6 - 4
Zmiana wartosci parametréw 6 - 15
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