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Informacion de cambios en el manual

En Branson, nos esforzamos para mantener nuestra posicion como lider en el sector de la
uniéon de plasticos por ultrasonidos, soldadura de metales, limpieza y sus tecnologias
asociadas, mediante la mejora continua de los circuitos y componentes de nuestros
equipos. Estas mejoras se incorporan tan pronto son desarrolladas y probadas.

La informacion concerniente alas mejoras se afiadird ala documentacion técnica
correspondiente en su siguiente revision e impresién. Por lo tanto, cuando solicite
asistencia técnica para una unidad especifica, mencione la informacién de revisién que se
encuentra en este documento e indique la fecha de impresion que aparece en esta pagina.

Informacion sobre copyright y marcas comerciales

Copyright © 2023 Branson Ultrasonics Corporation. Todos los derechos reservados. El contenido de esta
publicacion no puede ser reproducido por medio alguno sin el previo consentimiento por escrito de Branson
Ultrasonics Corporation.

Mylar es una marca registrada de DuPont Teijin Films.

Loctite es una marca registrada de Loctite Corporation.

WD-40 es una marca registrada de WD-40 Company.

Windows 7, Windows Vista y Windows XP son marcas registradas de Microsoft Corporation.

El resto de marcas comerciales y marcas de servicio mencionadas en este documento son
propiedad de sus respectivos propietarios.
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Preambulo

iEnhorabuena por elegir un sistema de Branson Ultrasonics Corp!

El sistema Branson 2000Xc Power Supply es el equipo de proceso para la unién de piezas
de plastico utilizando energia ultrasdnica. Es la generacion de productos mas reciente en
utilizar esta sofisticada tecnologia para toda una serie de aplicaciones de cliente. Este
Manual de instrucciones forma parte de la documentacién de este sistema, y debe estar
disponible siempre junto al equipo.

iGracias por elegir Branson!

Introduccion

Este manual estd organizado en varios capitulos estructurados, lo que le ayudara
a encontrar la informacién que necesite conocer para manipular, instalar, configurar,
programar, mantener y/o manejar este producto con seguridad. Consulte la _Lista de

contenidos y/o el _Indice de este manual para encontrar la informacién que esté buscando.

En caso de que necesite ayuda o informaciéon adicional, pdngase en contacto con nuestro
Departamento de soporte de productos (consulte la 1.4 Coémo ponerse en contacto con

Branson para obtener informacidn sobre cdmo contactar con ellos) o con su representante

Branson local.

iv
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1.1

1.1.1

Requisitos de seguridad y advertencias

Este capitulo contiene una explicaciéon de los diferentes simbolos e iconos de seguridad
gue aparecen tanto en el manual como en el propio producto, y ofrece informacién de
seguridad adicional para la soldadura por ultrasonidos. Este capitulo también describe
como ponerse en contacto con Branson para solicitar asistencia técnica.

Simbolos que aparecen en este manual

Estos simbolos que aparecen a lo largo del manual requieren especial atencion:

>

Si estos riesgos no se evitan, podrian producirse lesiones graves
o incluso la muerte.

>

Alta tension. Desconecte la alimentacion antes del funcionamiento.

>

Material corrosivo. Evite el contacto con los ojos y con la piel. Utilice
proteccién adecuada.

ATENCION

Nivel bajo de riesgo

>

Si estos riesgos no se evitan, podrian producirse lesiones leves o de
poca importancia.
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ATENCION Ruido fuerte

Riesgo de ruido fuerte. Utilice proteccion auditiva.

ATENCION | Objeto pesado

Objeto pesado. Para evitar tension muscular o lesiones en la espalda,
utilice medios y técnicas de elevacion adecuados.

Indica informacion importante pero no peligrosa

Si esta situacion no se evita, el sistema o algin objeto en las
inmediaciones podria resultar danado.

Se destacan los tipos de aplicaciones y otra informacién importante
o util.

100-412-234ES REV. 11 3



1.1.2

Simbolos que aparecen en el producto

Simbolos graficos habituales de advertencia para alertar al usuario sobre cuestiones
importantes o peligros. En el actuador y el generador de ultrasonidos 2000Xc aparecen los

siguientes simbolos de advertencia.

Figura 1.1 Etiqueta de seguridad situada en
2000Xc.

la parte posterior del generador de ultrasonidos

BRANSON

ULTRASONICS CORPORATION

/!\ GROUND UNIT BEFORE OPERATING

120 PARK RIDGE RD, BROOKFIELD, CT 06804

MADE IN MEXICO

THIS EQUIPMENT COMPLIES WITH
F.C.C. REGULATIONS PART 18

Figura 1.2 Etiqueta de precaucion situada en el actuador 2000Xc para el generador de

ultrasonidos de fabrica

IMPORTANT

AIR SUPPLY MUST BE FREE OF OIL AND WATER
MAX. PRESSURE 100 PSI/690 kPa/6.89 bar

Figura 1.3 Etiqueta de seguridad mostrada en la parte posterior del actuador 2000Xc.

15

/\ CAUTION

MANUAL
OVERRIDE
KEEP CLEAR
OF HORN WHEN
OPERATING

Figura 1.4 Etiqueta del conector en el actuador2000Xc

O
rC% D
O
BASE/
STORT
MPS/GDS
——
O
PS O
SIGNALS ENCODER
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Figura 1.5 Etiquetas de seguridad mostradas en el actuador 2000Xc.

AN CAUTION

EMERGENCY STOP

\

TWIST TO RESET

AWARNING

AWARNING

Keep hands
away from
MOVING horn
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1.2

Precauciones generales

Adopte las siguientes precauciones antes de poner en funcionamiento el generador de
ultrasonidos:

Para evitar la posibilidad de descarga eléctrica, conecte siempre el generador de ultrasonidos
a una toma de corriente con conexidn a tierra.

Para evitar la posibilidad de una descarga eléctrica, conecte a tierra el generador de ultrasonidos
fijando un cable de toma de tierra de calibre 8 al tornillo de masa ubicado junto a la salida de
aire.

Los generadores de ultrasonidos producen alta tensién. Antes de trabajar en la unidad, realice lo
siguiente:

Apague el generador de ultrasonidos.

Desenchufe la alimentacion.

Deje pasar al menos 5 minutos para que los condensadores se descarguen.

Dentro de la unidad existen componentes con alta tension. No utilice el equipo con la tapa
retirada.

Dentro del generador de ultrasonidos existen altas tensiones de linea. Los puntos comunes estan
conectados a la referencia del circuito, no a la masa del armazdn. Por lo tanto, utilice
exclusivamente multimetros a pilas sin toma de tierra cuando compruebe el generador de
ultrasonidos. El uso de equipos de prueba de otro tipo puede suponer un peligro de descarga.

No coloque las manos debajo del sonotrodo. La fuerza descendente (presién) y las vibraciones
ultrasénicas pueden causar lesiones.

No active el sistema de soldadura si esta desconectado el cable de RF o el convertidor.

Cuando utilice sonotrodos mas grandes, evite situaciones en las que los dedos puedan quedar
atrapados entre el sonotrodo vy la fijacion.

Asegurese de que la instalacién del generador de ultrasonidos la realiza personal cualificado y de
conformidad con los estandares y normativas locales.

Durante el funcionamiento normal, las juntas de rodamiento retienen la cantidad adecuada de
grasa para el funcionamiento seguro del rodamiento. El rodamiento puede tener alguna pérdida,
pero contiene suficiente grasa para toda su vida Util. Retirar la grasa y poner el equipo en marcha
sin ella anulara la garantia. Para obtener mas informacién, pdngase en contacto con el
departamento de soporte de productos.

ATENCION

La presion acustica y la frecuencia del ruido emitido durante el
proceso de ensamblaje ultrasdénico puede depender de a) tipo de
aplicacion, b) tamafio, forma y composicion del material
ensamblado, c¢) forma y material del accesorio de sujeciéon, d)
parametros de configuracion de la soldadora y e) disefo de las
herramientas.

Algunos componentes vibran con una frecuencia audible durante el
proceso. Algunos de estos factores, o todos ellos, pueden ocasionar
la emisidn de ruidos molestos durante el proceso.

En esos casos, puede que sea necesario facilitar equipos de
proteccion personal a los operadores. Véase 29 CFR (codigo de
normativas federales) 1910.95 Exposicion al ruido en el trabajo.
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1.2.1

1.2.2

1.2.3

1.2.4

Uso previsto del sistema

El 2000Xc Power Supply y sus componentes estan disefiados para su uso como parte de
un sistema de soldadura por ultrasonidos. Estan indicados para toda una variedad de
aplicaciones de soldadura o procesamiento.

Si el equipo se va a utilizar de alguna forma no especificada por Branson, la proteccion
suministrada para el equipo podria danarse.

En el disefo y fabricacion de sus maquinas, Branson Ultrasonics Corp pone su principal
prioridad en las precauciones de seguridad a fin de que nuestros clientes utilicen las
magquinas segura y eficazmente. Solo los operadores debidamente formados pueden hacer
funcionar y manejar el equipo. Un operador sin formacion pueden hacer un mal uso del
equipo o ignorar las instrucciones de seguridad, lo cual puede producir dafios personales
o0 materiales. Es de la mayor importancia que todos los operadores y el personal de
servicio presten atencién alas instrucciones de seguridad ala hora de poner en
funcionamiento y manejar el equipo.

Emisiones

Debido a los distintos tipos de gases téxicos o dafiinos que pueden liberarse durante la
soldadura segun el material tratado, debe garantizarse la ventilacion suficiente para evitar
una concentracion de dichos gases superior a 0,1 ppm. Consulte a sus proveedores de
materiales para saber cual es la proteccién recomendada ala hora de procesar sus
materiales.

ATENCION

El procesamiento de algunos materiales, como el PVC, puede ser
peligroso para la salud del operador y provocar corrosion/dafios en el
equipo. Garantice una ventilacion adecuada y adopte las medidas de
proteccién necesarias.

Preparacion del lugar de trabajo

Las medidas a adoptar para preparar el lugar de trabajo para un funcionamiento seguro
de la soldadora por ultrasonidos se describen en el Capitulo 5: Instalacién y configuracién

Cumplimiento de la normativa

Este producto cumple los requisitos de seguridad eléctrica y de EMC (compatibilidad
electromagnética) de Norteamérica y la Union Europea.
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1.3

Declaracion de garantia

Para obtener informacion sobre la garantia, consulte la seccion de garantia de los
Términos y condiciones que se encuentran en www.emerson.com/branson-terms-

conditions.
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1.4

1.4.1

Como ponerse en contacto con Branson

Branson estd aqui para ayudarle. Valoramos su negocio y estamos interesados en
ayudarle a utilizar correctamente nuestros productos. Para ponerse en contacto con
Branson en busca de ayuda, utilice los siguientes nimeros de teléfono o contacte con la
oficina local mas cercana (horario comercial de 8:00 a 16:00 horas, zona horaria central
y oriental):

e Oficina central de Norteamérica (todos los departamentos): (203) 796-0400
¢ Almacén de piezas (nimero directo): (877) 330-0406
e Departamento de reparaciones: (877)-330-0405

¢ Para emergencias fuera del horario comercial (17:00 - 8:00 EST): (203) 796-0500 (solo
numeros de teléfono de Estados Unidos)

Diga al operador qué producto tiene y con qué persona o departamento necesita hablar
(Tabla 1.1). Si llama fuera del horario comercial, deje un mensaje de voz con su nombre
y su numero de teléfono.

Antes de llamar a Branson para solicitar asistencia

Este manual proporciona informacion para localizar averias y solucionar problemas que
pueden producirse en el equipo (véase Capitulo 8: Mantenimiento). Si aln asi necesita
asistencia, el departamento de soporte de productos esta aqui para ayudarle. Para ayudar
a identificar el problema, utilice el siguiente cuestionario que incluye las preguntas
comunes que le haradn cuando se ponga en contacto con el departamento de soporte de
productos.

Antes de llamar, prepare la siguiente informacion:

1. El nombre de su empresa y su ubicaciéon
2. El nimero de teléfono al que devolver la llamada

3. Tenga a mano su manual. Si estd tratando de localizar un problema, consulte el Capitulo 8:
Mantenimiento

4. El modelo de su equipo y los niUmeros de serie (que se encuentran en una etiqueta de datos gris
en las unidades). Informacion sobre el sonotrodo (nUmero de pieza, ganancia, etc.) o sobre
cualquier otra herramienta que pueda estar integrada en la herramienta. Los sistemas basados
en software o firmware pueden proporcionar un niumero BOS o de version de software que puede
ser necesario.

5. ¢Qué herramienta (sonotrodo) y amplificador se estan empleando?
6. ¢(Cuales son los pardametros de configuracién y el modo?

7. éSe encuentra su equipo en un sistema automatizado? De ser asi, ¢qué suministra la sefial de
lH HH n
inicio"?

8. Describa el problema proporcionando tantos detalles como sea posible. Por ejemplo, éel
problema es intermitente? ¢Con qué frecuencia se produce? ¢Cuanto tiempo transcurre hasta que
se produce después del arranque? Si se esta produciendo un error, {de qué error se trata?
(indique el nimero o nombre del error).

9. Enumere los pasos que ha realizado.
10.¢Cual es su aplicacion, incluidos los materiales que se estan procesando?

11.Haga una lista de las piezas de servicio o de recambio que tiene disponibles (puntas, sonotrodos,
etc.).

12.Notas:

100-412-234ES REV. 11 9



1.5

1.5.1

Devolver el equipo para su reparacion

Antes de enviar el equipo para su reparacion, proporcione toda la informaciéon necesaria
con el equipo para ayudar a determinar cual es el problema con el sistema. Utilice la
siguiente pagina para registrar la informacion necesaria.

AVISO

Para devolver un equipo a Branson, primero tiene que solicitar un
numero RGA a un representante de Branson, ya que de lo contrario el
envio puede retrasarse o rechazarse.

Si va a devolver un equipo a Branson para su reparacion, llame primero al departamento
de reparaciones para obtener un numero RGA (Returned Goods Authorization,
autorizacién de devolucién de productos). (Si lo solicita, el departamento de reparaciones
le enviara por fax un formulario RGA para que lo cumplimente y lo devuelva junto con el

equipo).
Departamento de Reparaciones de Branson, C/O Zuniga Logistics, LTD
12013 Sara Road, Killam Industrial Park
Laredo, Texas 78045 U.S.A.
Numero de teléfono directo: (877) 330-0405
Namero de fax: (877) 330-0404

e Facilitenos tanta informacidon como sea posible para ayudarnos a identificar la necesidad de
reparacion.

e Embale el equipo con cuidado en sus cajas de embalaje originales.

e Etiquete con claridad todas las cajas de envio con el nUmero RGA en la parte exterior de las
cajas, asi como en su hoja de embalaje, junto con el motivo de la devolucion.

e Envie las reparaciones generales por cualquier método habitual. Las reparaciones prioritarias
deberian enviarse por transporte aéreo.

e Debera pagar los gastos de transporte FOB Laredo, Texas, U.S.A.

Obtener un numero RGA
RGA#

Si va a devolver un equipo a Branson, llame al departamento de reparaciones para
obtener un nimero RGA (Returned Goods Authorization, autorizacion de devoluciéon de
productos). (Cuando lo solicite, el departamento de reparaciones le enviard por fax un
formulario RGA para que lo cumplimente y lo devuelva junto con el equipo.)

10
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1.5.2 Registro de informacion sobre el problema

Antes de enviar el equipo para su reparacion, registre la siguiente informacion y envie una
copia junto con el equipo. Con ello ayudara enormemente a que Branson localice el
problema.

1. Describa el problema proporcionando tantos detalles como sea posible. Por ejemplo, éel
problema es intermitente? ¢Con qué frecuencia se produce? ¢Cuanto tiempo transcurre hasta que
se produce después del arranque?

2. ¢Se encuentra su equipo en un sistema automatizado?

3. Si el problema es con una sefial externa, écon qué sefial?

4. Silo conoce, incluya el conector/patilla # (p. ej., P29, patilla #3) para esa sefial:

5. ¢éCuales son los parametros de soldadura?

6. ¢Cual es su aplicacion? (Tipo de soldadura, material plastico, etc.):

7. Nombre y niumero de teléfono de la persona que mas familiarizada esté con el problema:

Péngase en contacto con la oficina de Branson antes de enviar el equipo.

Para aquellos equipos que no estén cubiertos por la garantia, incluya una orden de compra
para evitar retrasos.

Envie una copia de esta pagina junto con el equipo que se devuelve para su reparacion.
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1.5.3

Departamentos con los que contactar

Llame a su representante local de Branson, o pdngase en contacto con Branson llamando
y preguntando por el departamento adecuado, segun lo indicado en la Tabla 1.1 mas

abajo.

Tabla 1.1 Contactos de Branson

Con qué necesita ayuda o de

qué necesita informacion

Informacion sobre nuevos sistemas
de soldadura o componentes.

A quién llamar

Su representante local de
Branson o el servicio de
atencion al cliente de
Branson.

A este niumero
de teléfono

203-796-0400
Ext 384

Preguntas sobre aplicacion
y configuracion del sistema de
soldadura.

Welding Applications Lab.

203-796-0400
Ext 368

Asistencia de aplicacion para
sonotrodos y herramientas.

ATG Lab.

203-796-0400
Ext 495

Preguntas técnicas sobre el
sistema de soldadura.

Departamento de soporte
de productos.

203-796-0400
Ext 355, 551

Preguntas técnicas sobre
sonotrodos y herramientas.

ATG Lab.

203-796-0400
Ext 495

Pedido de piezas nuevas.

Almacén de piezas.

877-330-0406

RGA, solicitud de reparacion,
estado de una reparacion.

Departamento de
reparaciones.

877-330-0405

Automatizacion del sistema/
informacién de acople.

Departamento de soporte
de productos.

203-796-0400
Ext 355, 551

El nombre de mi representante local de Branson es:

Puedo localizar a este representante en:

12
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1.5.4 Embalar y enviar el equipo

1. Embale el sistema con cuidado en el material de embalaje original para evitar dafos durante el
transporte. Coloque claramente el nUmero RGA en la parte exterior de las cajas, asi como dentro
de la caja junto con el motivo de la devolucidon. Haga una lista de todos los componentes
incluidos en la caja. CONSERVE SU MANUAL.

2. Envie las reparaciones generales por cualquier método habitual. Las reparaciones prioritarias
deberian enviarse por transporte aéreo. Debera pagar los gastos de transporte FOB hasta las
instalaciones de reparacion.

AVISO

Los elementos que se envien a portes debidos se rechazaran.
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1.6

Obtener piezas de repuesto

Puede contactar con el almacén de piezas de Branson en los siguientes nimeros de
teléfono:

Almacén de piezas de Branson
Numero de teléfono directo: 877-330-0406
Numero de fax: 877-330-0404

Muchas piezas se pueden enviar el mismo dia si el pedido se realiza antes de las
14:30 horas, hora del este.

Puede encontrar una lista de piezas en el Capitulo 8: Mantenimiento de este manual, junto
con las descripciones y los numeros de referencia EDP. Si necesita piezas de repuesto,
acuerde con su agente de compra la siguiente informacion:

e Numero de orden de compra

e Informacion de envio

e Informacion de facturacion

e Instrucciones de envio (transporte aéreo, camion, etc.)

e Cualquier instruccidn especifica (por ejemplo, "retener en el aeropuerto y llamar"). Asegurese de
indicar un nombre y un nimero de teléfono.

¢ Informacion de la persona de contacto

14
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BRANSON

2.1 Modelos descritos
Este manual ofrece instrucciones detalladas para la instalacién, configuracién, manejo
y mantenimiento del 2000Xc Power Supply.
El actuador 2000Xc esta disponible en dos configuraciones:
e Un actuador en un soporte de columna, columna y base ergondémica, también llamado actuador
sobre base (como se ve en la Figura 2.1).
e Un actuador solo (es decir, no instalado en un soporte de columna, etc.). Este Gltimo suele
utilizarse en sistemas personalizados que ofrecen un medio para posicionar el actuador.
La figura inferior muestra un actuador Branson 2000Xc montado en un soporte de
columna, que asu vez estd montado en una columna y es soportado por una base
ergondmica.
Figura 2.1 Vista desde el lado izquierdo del actuador 2000Xc
16 100-412-234ES REV. 11



2.1.1

2.1.2

2.1.3

Resumen del sistema de soldadura

El sistema de soldadura estd compuesto por un generador de ultrasonidos, un actuador
y un convertidor-amplificador-sonotrodo. El sistema puede llevar a cabo una variedad de
operaciones de soldadura por ultrasonidos, tales como insercion, encastrado, soldadura
por puntos, estampacion, separacion de piezas y operaciones ultrasdnicas continuas. Esta
disefiado para el uso con operaciones de produccidon automaticas, semiautomaticas y/o
manuales.

Principio de funcionamiento

Las piezas termo plasticas se sueldan mediante ultrasonidos aplicando vibraciones de alta
frecuencia en las partes que se van a ensamblar. Las vibraciones, mediante la friccidén
intermolecular y de las superficies, producen un aumento brusco de la temperatura en la
interfaz de soldadura.

Cuando la temperatura es lo suficientemente alta como para fundir el plastico, se produce
un flujo de material entre las piezas. Cuando cesan las vibraciones, el material se solidifica
bajo presién, produciéndose la soldadura.

La mayor parte de los soldadores plasticos funcionan con frecuencias por encima del
rango que puede escuchar el oido humano (18 kHz), motivo por el que se llaman
ultrasénicos.

El 2000Xc Power Supply

El generador de ultrasonidos estd compuesto por un médulo generador de ultrasonidos
y un controlador del sistema. El mdédulo generador de ultrasonidos convierte la corriente
de linea convencional de 50/60 Hz en energia eléctrica de 20, 30 o 40 kHz. El controlador
del sistema supervisa y controla el sistema de soldadura.

El generador de ultrasonidos esta configurado con un SAI digital. El generador de
ultrasonidos tiene una biblioteca con 1000 preajustes bloqueados que estan accesibles
para varias modificaciones de parametros de procesos que son Unicos para el propio
generador. Estas modificaciones pueden recibir nombres relacionados con aplicaciones
especificas y se cargan en memoria antes del envio ala fabrica de Branson. Los
parametros de los preajustes individuales pueden ser modificados por representantes de
Branson. Inicialmente, un preajuste recibe un valor por defecto de fabrica. Se accede
a ellos mediante un vinculo RS232 al controlador del sistema.

El generador de ultrasonidos cuenta con las siguientes funcionalidades:

e Autoajuste con memoria (AT/M): Permite al generador de ultrasonidos el seguimiento
y almacenamiento de la frecuencia de sonotrodo de la Ultima soldadura.

e Busqueda automatica: Rastrea y activa el sonotrodo en la frecuencia correcta. Para ello, hace
funcionar el sonotrodo en una amplitud de bajo nivel (5%) para encontrar la frecuencia de
funcionamiento de este y restringir su funcionamiento a dicha frecuencia.

¢ Regulacion de linea: Mantiene la amplitud del convertidor regulando las variaciones en la
tension de la linea.

e Transductor de fuerza: Ofrece una indicacion de la fuerza en una pieza durante la soldadura.
Esta indicacion puede utilizarse para determinar cuando activar los ultrasonidos y también para
producir un grafico de fuerza/distancia del ciclo de funcionamiento.

¢ Regulacidon de carga: Mantiene la amplitud del convertidor a lo largo de todo el rango de
potencia nominal.
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2.1.4

e Proteccidn del sistema: Protege el generador de ultrasonidos con cinco niveles de proteccion:
Tension
Corriente
Fase
Temperatura
Potencia

e Desviacién de frecuencia: Suministra una frecuencia externa con respecto a la frecuencia de
funcionamiento.

El actuador 2000Xc

El actuador 2000Xc es una unidad rigida compacta disenada para el uso con sistemas de
soldadura con ultrasonidos manuales, semiautomaticos y automaticos. El actuador puede
instalarse directamente en un perfil doble T (o un bastidor de maquina similar) o puede
montarse en una columna con base con interruptores de encendido vy utilizarse en un
sistema manual o de sobremesa. El actuador estd disenado para el funcionamiento en
posicion vertical, si bien es capaz de funcionar en posicién horizontal o invertida. Si va
a instalar su equipo en posicién invertida, pongase en contacto con Branson para
asesoramiento al respecto. (Véase 1.4 COmo ponerse en contacto con Branson).

El actuador 2000Xc necesita un 2000Xc Power Supply para el suministro de energia
y control del funcionamiento del actuador, asi como para proporcionar potencia de
ultrasonidos al convertidor del actuador.

El actuador 2000Xc estad disefiado con controles neumaticos totalmente integrados
y controles mecanicos. El funcionamiento del 2000Xc Power Supply estad controlado por
las entradas en el 2000Xc Power Supply.

Transductor de fuerza y seguimiento dinamico

Muchas aplicaciones de soldadura necesitan que se forme una fuerza en el componente
antes de activar la energia de ultrasonidos. Para conseguirlo, el actuador contiene un
transductor de fuerza situado entre el cilindro neumatico y el convertidor, el cual inicia
(activa) los ultrasonidos cuando se aplique una fuerza preestablecida sobre la pieza. El
seguimiento dinamico mantiene una fuerza consistente en la pieza durante el colapso de
la soldadura. Este sistema contribuye a una calidad constante de la soldadura.

Los procesos de activacion y seguimiento dinamicos funcionan de la forma siguiente:
después de activarse el ciclo de funcionamiento, la valvula solenoide suministra aire
controlado a la parte superior del cilindro y evacua el aire a través del control de velocidad
de descenso desde el fondo del cilindro; a través de este proceso el sonotrodo avanza
y entra en contacto con la pieza. Cuando la medida que efectla el transductor de la fuerza
gue actla sobre la pieza indica que hay contacto con esta, y se ha alcanzado la fuerza de
activacion deseada, se envia una sefial al generador de ultrasonidos el cual inicia el ciclo
de soldadura. En este momento, el actuador se bloquea en un ciclo, comienza a correr el
tiempo y los botones de la palma pueden soltarse. Cuando el plastico se funde, el
seguimiento dindmico de la célula de carga mantiene una fuerza consistente en el
componente para garantizar una transmision regular y eficaz de la energia ultrasoénica al
componente.

18
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2.1.5

El sistema de carro y corredera

El carro del actuador 2000Xc estd accionado por un cilindro neumatico de doble accién.
Estda montado en una corredera lineal con rodamientos de bolas. El sistema de corredera
se asienta sobre ocho juegos de rodamientos con tensidon previa y lubricacién permanente
y proporciona un alineamiento preciso del sonotrodo, un movimiento suave Yy lineal
y fiabilidad duradera.

Codificador

El codificador mide la distancia que ha recorrido el sonotrodo. Dependiendo de los ajustes
del generador de ultrasonidos, puede:

e Permitir una soldadura a distancia en modo absoluto o modo colapso.
o Detectar controles de configuracién inadecuados.
e Supervisar los datos de distancia de la soldadura.

El sistema neumatico

El sistema neumatico que lleva integrado el modelo 2000Xc Power Supply esta contenido
en el interior de la carcasa de chapa metalica lamina del actuador y estd compuesto por
valvulas solenoides, un cilindro neumatico y un regulador de presion. La velocidad de
descenso del sonotrodo se ajusta mediante el control de velocidad de descenso en el panel
de control del generador de ultrasonidos. La velocidad de retorno es fija. Para mas
informacidn sobre el ajuste del control de velocidad de descenso, véase 2.5 Controles e
indicadores del actuador.

La pila ultrasodnica

Convertidor

El convertidor se monta en el actuador como parte de la pila ultrasénica. La energia
eléctrica ultrasénica del generador de ultrasonidos se aplica al convertidor (a veces
denominado transductor). Este transforma las oscilaciones eléctricas de alta frecuencia en
vibraciones mecdanicas con la misma frecuencia. El corazén del convertidor esta
compuesto por elementos ceramicos piezoeléctricos. Cuando se ven sometidos a una
tension alterna, estos elementos se expanden y se contraen de forma alternante, dando
como resultado una conversion de la energia eléctrica en mecanica superior al 90 %.

Amplificador

El éxito del ensamblaje por ultrasonidos depende de que la superficie del sonotrodo tenga
la amplitud de movimiento correcta. La amplitud depende de la forma del sonotrodo, la
cual viene determinada en gran medida por el tamafio yla forma de las piezas
a ensamblar. El amplificador puede usarse como un transformador mecanico para
aumentar o reducir la amplitud de las vibraciones aplicadas alas piezas a través del
sonotrodo.

El amplificador es una seccién de media onda resonante de aluminio o titanio. Va montado
entre el convertidor y el sonotrodo, como parte de la pila ultrasénica. También proporciona
un punto de anclaje para el montaje de una pila rigida.

Los amplificadores estan disefiados para resonar a la misma frecuencia que el convertidor
con el que se usan. Normalmente, los amplificadores van montados en un punto nodal
(vibracién minima) del movimiento axial. Esto minimiza la pérdida de energia e impide
gque se transmita la vibracion al actuador.
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Sonotrodo

El sonotrodo se selecciona o se disefia para una aplicacion especifica. Cada sonotrodo se
ajusta normalmente como una seccién de media onda que aplica la fuerza y vibracién
necesarias alas piezas aensamblar de manera uniforme. Transfiere ala pieza las
vibraciones ultrasénicas que recibe del convertidor. El sonotrodo va montado en el
amplificador como parte de la pila ultrasénica.

Dependiendo de su perfil, los sonotrodos pueden ser escalonados, cdnicos, exponenciales,
rectos o catenoidales. La forma del sonotrodo determina la amplitud en su superficie.
Dependiendo de la aplicacién, los sonotrodos pueden estar hechos de aleaciones de
titanio, de aluminio, o de acero. Las aleaciones de titanio son los mejores materiales para
la fabricacion de sonotrodos debido a su gran resistencia y baja pérdida. Normalmente,
los sonotrodos de aluminio llevan revestimiento de cromo, niquel, o revestimiento duro,
para reducir el desgaste. Los sonotrodos de acero estan indicados para aplicaciones de
baja amplitud que requieren una gran dureza, como las aplicaciones de insercion.

20
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2.2 Compatibilidad con productos Branson

El 2000Xc Power Supply esta disefiado para su uso con los convertidores que aparecen
enumerados en la tabla siguiente:

Tabla 2.1 Compatibilidad del 2000Xc Power Supply con convertidores Branson

Modelo

20 kHz / 1250 W
20 kHz / 2500 W
20 kHz / 4000 W

Convertidor

CJ20

30 kHz / 750 W
30 kHz / 1500 W

Ci30

40 kHz / 400 W
40 kHz / 800 W

4T]
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2.3 Funciones del sistema

A continuacién se enumeran la mayoria de las funciones del sistema de soldadura por
ultrasonidos Branson 2000Xc.

e 1000 preajustes: Ajustes configurables por el usuario que pueden definirse para simplificar la
recuperacion de un ajuste de soldadura a fin de iniciar la produccion.

¢ Ajuste de la amplitud digital: Esta funcién le permite ajustar la amplitud exacta necesaria
para su aplicacion, permitiendo un rango mayor y la repetibilidad de ajustes en sistemas
analdgicos.

e Ajuste de la amplitud: Un proceso controlado por el generador de ultrasonidos. A una hora,
energia, pico de potencia o distancia especificadas, o bien mediante una sefal externa, se puede
cambiar la amplitud durante la soldadura para controlar el flujo de plastico. Esta funcién ayuda
a garantizar la consistencia de las piezas, a hacerlas mas resistentes y a controlar el flash.

o Ajuste digital: Utilidad para ajustar el generador de ultrasonidos para aplicaciones y sonotrodos
en los extremos del rango de captura del generador.

¢ Ajuste durante el funcionamiento: El 2000Xc Power Supply le permite modificar los
parametros de soldadura durante el funcionamiento de la soldadora.

e Ajustes previos: La SAI digital le permite almacenar los preajustes de los parametros de
funcionamiento del generador de ultrasonidos.

e Alarmas, proceso: Se trata de valores establecidos que se utilizan para el control de calidad de
las piezas.

e Asignaciéon de nombres a los preajustes: Para facilitar la identificacién de los preajustes
puede hacer referencia a cada uno de ellos por su nombre o nimero de referencia.

e Autoajuste: Garantiza que la soldadora funcione siempre con la maxima eficiencia.

e Bajada del sonotrodo: Retencidn activa: En el modo de bajada del sonotrodo, los interruptores
de arranque pueden soltarse después de que se establezca contacto con la pieza mientras esta
permanece retenida en su posicidn. Pulse el botdon de retraccion de sonotrodo para soltar.
Retencion inactiva: El sonotrodo se retrae en el momento en que los interruptores de arranque se
suelten en el modo de bajada de sonotrodo.

¢ Buasqueda post-soldadura: Esta funcion del sistema ofrece una breve descarga de energia al
final de los pasos de soldadura Mantenimiento y Postdescarga a fin de reajustar
automaticamente el generador de ultrasonidos si fuera necesario.

e Busqueda programada: Si esta activa, cada minuto se llevara a cabo una busqueda para
actualizar la frecuencia resonante del sonotrodo en la memoria. Esto es especialmente Util
cuando el proceso de soldadura afecta a la temperatura real del sonotrodo, provocando un
desplazamiento en la frecuencia resonante.

e Busqueda: Asegura un funcionamiento con resonancia; minimiza los errores de ajuste y opera la
pila ultrasoénica a una baja amplitud (aproximadamente el 10 %), ademas proporciona un medio
de deteccion y almacenamiento del valor de frecuencia operativa resonante.

e Cancelacion de ciclo: Se trata de condiciones programadas por el usuario (ausencia de piezas
y deteccién de masa) con las que se termina el ciclo. Pueden utilizarse como limites de seguridad
para evitar el desgaste y roturas en el sistema y en sus herramientas.

¢ Carcasa de bastidor de montaje de 19": Compatible con sistemas industriales estdndar de
bastidor de montaje de 19".

e Carrera rapida: Permite que el sonotrodo se desplace a alta velocidad durante una parte de la
carrera. Una vez se alcanza la distancia fijada, la velocidad se reduce al ajuste de velocidad de
descenso.

e Codificador: Permite al generador de ultrasonidos supervisar la distancia que ha recorrido el
sonotrodo, permitiendo el uso de las funciones de distancia.

¢ Compensacion de energia: Aumenta el tiempo de soldadura hasta un 50% mas que el valor
establecido para este o hasta cualquier punto en el que se alcance la energia minima; la
soldadura se cierra antes del tiempo de soldadura (establecido) esperado si se alcanza el valor
maximo de energia.

e Comprobacion de los ajustes: Si crea una configuracion que genera conflicto, el generador de
ultrasonidos le mostrara el conflicto concreto.

22 100-412-234ES REV. 11



e Comprobacidén del rango de parametros: Si introduce un parametro invalido, el generador de
ultrasonidos le mostrara el rango valido.

e Control de 1 milisegundo y velocidad de muestreo: Esta funcién ofrece un muestreo
y control del proceso de soldadura 1000 veces por segundo.

e Desviacion de frecuencia: Esta funcion de proceso permite al usuario determinar un valor de
frecuencia para determinadas aplicaciones especificas en las cuales la fuerza ejercida sobre la
fijacion o la base de apoyo provoca un desplazamiento de frecuencia en el funcionamiento de la
pila. Solo debe usar esta funcién cuando Branson asi se lo aconseje.

o Diagnéstico de prueba: En el modo de prueba pueden verse los resultados del sistema de
ultrasonidos mediante lecturas digitales y graficos de barras.

e Diagnéstico digital de la prueba del sonotrodo: En el modo de prueba del generador de
ultrasonidos, puede ver los resultados de la prueba del sonotrodo en forma digital mediante
lecturas digitales y graficos de barras en el generador de ultrasonidos para ofrecer la mejor
perspectiva del funcionamiento de la pila.

e Escaneado de sonotrodo: Un escaneado para mejorar la seleccion de la frecuencia operativa
y los parametros de control.

e Graficos de potencia, amplitud, velocidad, colapso, fuerza, frecuencia y escaneo del
sonotrodo para el generador de ultrasonidos: El 2000Xc Power Supply admite la
visualizacion grafica de estos elementos. Estos graficos incluyen marcadores para mostrar puntos
criticos en la soldadura. Utilice estos graficos para optimizar su proceso de soldadura o para el
diagndstico de problemas de aplicacion.

e Graficos, auto-escala: Cuando se solicita una visualizacidn grafica en el modo de tiempo, el
generador de ultrasonidos escala el eje temporal del grafico para ofrecerle una representacién lo
mas significativa posible.

e Graficos, seleccidn por el usuario: En cualquier modo puede seleccionar la escala del eje
temporal de cualquier grafico, de forma que es posible ampliar el area del inicio del ciclo de
soldadura.

e Inglés (USCS)/unidades métricas: Esta funcidon permite configurar la soldadora con las
unidades locales utilizadas.

e Introduccion de parametros de soldadura mediante teclado digital: La configuracion de
usuario es directa y sencilla mediante la selecciéon por nombre y mediante teclado de los
parametros de menu para introducir el valor preciso. Los controles también admiten la
introduccion a través del incremento de los valores existentes.

e Introduccion de parametros por teclado: Se dispone de un teclado para la introduccion
directa. Las teclas mas (+) y menos (-) se utilizan para ajustar los valores existentes.

e Limites de colapso en el modo colapso: En el modo de colapso pueden establecerse limites
positivos y negativos de sospecha y de rechazo.

¢ Limites de control: Con algunos modelos de generadores de ultrasonidos, estos controles
secundarios se utilizan en conjuncion con los parametros principales de soldadura. Estos limites
programados por el usuario ofrecen un control adaptativo del proceso de soldadura.

e Limites, control: Se trata de controles que se emplean con el modo principal de soldadura.
Estos limites programados por el usuario ofrecen un control adicional del proceso de soldadura.

e Limites, rechazo: Un tipo de alarmas de proceso definidas por el usuario que alertan en caso de
que una pieza caiga en un rango que se haya definido como piezas de rechazo.

e Limites, sospecha: Un tipo de alarmas de proceso definidas por el usuario que alertan en caso
de que una pieza caiga en un rango que se haya establecido como de piezas para inspeccionar.

e Modo de bajada del sonotrodo: Un procedimiento manual utilizado para verificar la
configuracion y alineacion del sistema.

e Modos de soldadura: Tiempo, energia, potencia maxima, absoluto, colapso y deteccion de
contacto. El 2000Xc Power Supply ofrece multiples modos de soldadura para que pueda elegir el
modo de control que mejor se adapte a las necesidades de su aplicacion especifica.

¢ Nomenclatura automatica de preajustes: Si decide dar un nombre a su preajuste, el
generador de ultrasonidos le asignara un nombre que describa el modo de soldadura y el ajuste
de parametros principal.
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Otros idiomas: El software admite los siguientes idiomas que puede seleccionar el usuario:
inglés, francés, aleman, italiano, espafiol, chino tradicional, chino simplificado, japonés
y coreano.

Pantalla de informacion del sistema: En esta pantalla le damos informacién sobre su sistema
de soldadura (p. €j. tamafio del cilindro, longitud de la carrera, nimero de ciclos). Consulte esta
pantalla a la hora de solicitar servicio y soporte de Branson.

Postdescarga: Esta funcion le permite configurar los controles de soldadura del sistema de
forma que enciendan los ultrasonidos después de la soldadura y mantener los pasos para liberar
los componentes del sonotrodo.

Preactivacion: Esta funcidn le permite configurar los controles de soldadura del sistema de
forma que enciendan los ultrasonidos antes del contacto con la pieza para mejorar el
rendimiento.

Proteccion por contrasefia: Esta funcion le permite proteger su configuracion de cambios no
autorizados. Puede seleccionar su propia contrasefia.

SAI digital: El SAI digital tiene funciones programables (a través de una interfaz digital desde
un controlador de sistema) que permite un autoajuste preciso y la rampa de arranque durante la
configuracion. Los preajustes del generador de ultrasonidos pueden personalizarse.

Sensor de presion: Permite que el generador de ultrasonidos lea la presién del sistema.

Supervision del sistema de control de seguridad: El sistema de control de seguridad dentro
de la soldadora supervisa constantemente la seguridad del sistema en relacién con los
componentes para un correcto funcionamiento. Si el sistema detecta una condicidon de averia, el
funcionamiento se detiene y el sistema se pone inmediatamente en un estado seguro. Un
parpadeo del piloto indicador de energia identifica una alarma del sistema de seguridad.

Teclado de membrana: Para una alta fiabilidad e inmunidad al polvo y a los aceites del
entorno.

Tiempo de ciclo y marca de fecha: El generador de ultrasonidos suministra a cada ciclo un
tiempo y una marca de fecha con fines de control de produccién y de calidad.

Tiempo de rampa: La puesta en marcha del 2000Xc Power Supply y del sonotrodo se lleva
a cabo a la velocidad éptima para reducir el esfuerzo eléctrico y mecanico del sistema. Esto
también contribuye al funcionamiento de algunas aplicaciones dificiles de arrancar.

Transductor de fuerza/seguimiento dinamico El transductor de fuerza permite que los
ultrasonidos se activen con una entrada de fuerza definida en el generador ultrasénico.

Vatimetro real: Los controles del generador de ultrasonidos incluyen un vatimetro real para
medir con precision la potencia y la energia.

Velocidad de descenso: Controla la velocidad de descenso y el impacto en la pieza.

Ver los resultados de soldadura: Desde la pantalla de ejecucion puede ver cualquier
informacién disponible desde el Ultimo ciclo completado.

Visualizacion de alarma de proceso mostrando valores definidos y actuales: Si se ha
producido una condicién de alarma, puede visualizar el valor de la Ultima soldadura y los ajustes
de sospecha y de rechazo que ha programado en los controles.

Visualizacion de la bajada del sonotrodo: Durante la bajada del sonotrodo se muestra una
visualizacidn digital de la distancia absoluta, la fuerza, la velocidad de descenso y la presion para
que pueda determinar los valores correctos de los limites del proceso y las interrupciones.
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2.4 Controles del panel frontal del generador de
ultrasonidos

Figura 2.2 2000Xc Power Supply Pantalla del panel frontal después del arranque

BRANSON

Tabla 2.2 2000Xc Pantalla del panel frontal del generador de ultrasonidos después del arranque
Elemento Nombre Funcion
, Pulse este botdn para encender y apagar el sistema.
Boton de . . - Y
1 . Cuando se suelta el boton, se ilumina para indicar el
encendido .
estado de encendido.
Indica el porcentaje de potencia nominal suministrado
2 Grafico de barras | durante el ultimo ciclo de soldadura o durante la
de potencia ejecucion de la prueba. La escala del indicador puede
incrementarse para configuraciones de baja potencia.
, Pulse este botdn para eliminar las alarmas. Solo se
3 Botdn de reset L . . iy
reinician las funciones en la pantalla de ejecucion.
Pulse el botdn para mostrar un menu que puede
4 Boton de prueba | utilizarse para probar la alimentacion del generador de
sonidos, sonotrodo, amplificador y convertidor.
Weld Results . .
Pulse para mostrar los 4 parametros preseleccionados
5 (resultados de b .
de los ultimos 7 ciclos de soldadura.
soldadura)
Main Menu S
6 PR Pulse para volver al menu principal.
(menu principal)
Weld Setup
7 (configuraciénde | Pulse para ir al menu de configuracion.
soldadura)
Pulse para seleccionar la visualizacidon de graficos de
8 Graphs (graficos) | potencia, amplitud, velocidad, frecuencia, distancia,

auto-escala o escala de X.
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2.5

Controles e indicadores del actuador
A continuacién se enumeran los controles del panel frontal en el actuador 2000Xc.

Piloto del indicador: Indica que el actuador esta conectado al generador de ultrasonidos y que
la alimentacidn de este esta conectada. Un parpadeo del piloto indicador identifica una alarma del
sistema de seguridad.

Regulador de presion: Ajusta la cantidad de presidn de aire aplicada al cilindro, rango entre
10 y 100 psig (35-700 kPa).

Control de velocidad de descenso: La deceleracidn se controla mediante el menu del
generador de ultrasonidos. Controla la velocidad de descenso en la pieza que se va a soldar.

Puerta del carro: Ofrece acceso a la pila del convertidor-amplificador-sonotrodo, protegida por
cuatro tornillos cautivos hexagonales. Utilice una llave M5 con mango en T para apretar las tapas
roscadas del actuador 2000Xc.

Parada mecanica: Limite la longitud de la carrera para evitar que el sonotrodo entre en
contacto con la fijacion si no hay ninguna pieza de trabajo posicionada; el ajuste aproximado es
de 0,04 pulgadas (1 mm) por rotacién; un aro de retencion evita el aflojamiento por vibracion.
Al girar el botdn en el sentido horario aumenta la longitud de la carrera. Hay un indicador en el
lateral que ofrece una distancia relativa.

AVISO

La parada mecanica no esta destinada para la soldadura a distancia.

ATENCION

Si se pone la parada mecanica demasiado lejos, puede ocurrir que
esta se separe.
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2.6

Glosario

A continuacién figuran los términos mas habituales en relaciéon con el uso de un sistema
de soldadura por ultrasonidos 2000Xc.

Tabla 2.3  Glosario
Nombre Descripcion
AB - Amplitud La amplitud en la superficie del sonotrodo durante la postdescarga.
AB — Retardo Eg;igigczrr\;rae. el final del mantenimiento y el principio de la
AB - Tiempo Duracion de la postdescarga.

Abrazadera de
sonotrodo

Si se activa, el sonotrodo se mantiene bajado y sujetando la pieza
en su lugar en caso de producirse una alarma. Un usuario con nivel
Supervisor puede reiniciar este ajuste y retirar la pieza.

"Aceptar como
esta"

Una excepcidon permitida para un elemento incorrecto si puede
establecerse que el elemento es satisfactorio para su uso previsto
sin infringir los requisitos de seguridad o funcionales.

La unidad que alberga la unidad del convertidor, amplificador
y sonotrodo en un soporte rigido que permite el movimiento hacia

Actuador arriba y hacia abajo, ya sea de forma mecanica o de forma
neumatica, a fin de aplicar una presion predefinida en la pieza de
trabajo.

Cé?g’é?dgde Idae Ejecucion de ciclos de prueba del actuador para medir la velocidad

descenso y permitir el ajuste preciso de la configuracion de velocidad.
Disponible en el menu principal como menu de solo lectura e

Ajustes de idéntico al menu de ajustes de soldadura. No esta protegido por

visualizacién

contrasefia, a pesar de que el menu de ajustes de soldadura si lo
esta.

Ajustes de
Windows

Permite el acceso a la pantalla de Microsoft Windows.

Alarm Beeper
(Avisador de
alarma)

Una sefal audible emitida cuando se ha producido una alarma
general.

Alarma general

Una alarma producida por un fallo del sistema o por vulnerar un
limite.

La amplitud aplicada a la pieza desde el comienzo de la soldadura

Amp A hasta el cambio de operacion.

La amplitud aplicada a la pieza desde el cambio de operacién hasta
Amp B .

el final de la soldadura.
Amp Preact Amplitud de preactivacion. La amplitud en la superficie del

sonotrodo durante la preactivacion.
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Tabla 2.3

Nombre

Amplificador

Glosario

Descripcion

Una seccién de metal resonante de media longitud de onda
montada entre el convertidor y el sonotrodo que generalmente
presenta un cambio en el area transversal entre las superficies de
entrada y salida. Altera mecanicamente la amplitud de la vibracién
en la superficie de accionamiento del convertidor.

Amplitud

Movimiento pico a pico en la superficie del sonotrodo. Siempre
expresada como un porcentaje del valor maximo.

Arranque en frio

Una condicidn que restaura un ajuste a sus valores por defecto.
Nota: usar con precaucion.

Automatico

Una condicién de preactivacion que indica que dicha preactivacion
se habilita cuando el actuador deja el interruptor de fin de carrera
superior.

Automatizacion

Se usa en automatizacion si no es necesario el inicio de sesién de
un operador. En modo de automatizacién, el ajuste de la soldadura
y los menus de configuracion estan deshabilitados.

Autoridad del

Permisos especiales de autoridad asignados a los operadores por
encima del nivel basico de funcionamiento de la soldadora. El
ajuste para ello es global y se aplica a todos los usuarios con

operador , .
P categoria de operador. En la tabla de ID de usuario pueden crearse

multiples usuarios con rango de operador.
Una sefal audible emitida por el panel de control Branson. Se

Avisador utiliza para avisar al operador de una condicién inesperada o de
gue se ha alcanzado la activacion.

Bajada del En este modo se bloguean los ultrasonidos y el usuario puede

sonotrodo avanzar el actuador para su ajuste y alineamiento.

Basico/experto

El modo experto (predeterminado) permite el acceso a todas las
funciones y menus de la soldadora. El basico limita los menus de
configuracion y soldadura a un minimo.

La activacion de los ultrasonidos con una amplitud de bajo nivel

Busqueda (5%) con el fin de encontrar la frecuencia resonante de la pila
ultrasédnica.
Se usa para determinar la frecuencia de funcionamiento de la pila
Blsqueda después de la parte de mantenimiento y/o postdescarga del ciclo

post-soldadura

de soldadura. Los ultrasonidos funcionan a bajo nivel (5 %) de
amplitud durante este paso y la frecuencia se graba en la
memoria.

Cal actuador

Calibrar el actuador. Menus para guiar al usuario a través de la
calibracion del actuador, la distancia puede verificarse.

Cal Sensor

Este menu permite el acceso a la calibracion y verificacion de la
presion y la fuerza.

Camb Freq

Cambio de frecuencia. (Frecuencia en el inicio versus frecuencia en
el final).
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Tabla 2.3

Nombre

Campos de
escritura

Glosario

Descripcion

Asigna un caracter alfanumérico Unico a un ajuste y ciclo
especifico de soldadura.

Cancelaciones
de ciclo

Ajustes que finalizan el ciclo inmediatamente.

Carrera rapida/
CARR RAPIDA

Permite un rapido descenso del actuador hasta un punto definido
por el usuario antes de que se utilice el valor de la deceleracién
para el control durante la carrera.

Codificador lineal

Ofrece una medicion de distancia del carro (sonotrodo) durante el
ciclo del actuador.

Compensaciéon
de energia

Aumenta el tiempo de soldadura hasta un 50 % mas que el valor
establecido para este o hasta cualquier punto en el que se alcance
la energia minima; la soldadura se cierra antes del tiempo de
soldadura (establecido) esperado si se alcanza el valor maximo de
energia.

Componentes Sis

Componentes del sistema. Se asighan nombres al generador de
ultrasonidos, actuador y pila. Los nombres asignados formaran
parte de la configuracion del sistema y del preajuste de soldadura.

Comprobacién de
autoridad

Habilita funciones y menus con grado de autoridad.

Conector de E/S

Disponibles los preajustes 1 a 32.

Config. de datos
actuales USB

Permite la grabacidn en tiempo real de los datos y graficos de
soldadura en una unidad de memoria USB. Los datos y graficos de
soldadura pueden verse en un PC con el programa Branson Weld
History Utility.

Config. ID de
usuario

Afadir y modificar el acceso permitido a los usuarios al generador
de ultrasonidos.

Configuracion
de historial de
soldadura

Selecciona qué caracteristicas apareceran en la pantalla de
historial de soldadura del generador de ultrasonidos.

Configuracion

Controla el nUmero de piezas que se sueldan en un lote.

de lotes

Contadores Un registro de los nimeros de ciclos efectuados por categoria,
por ejemplo, alarmas, piezas buenas, etc.

Conteo de .
Conteo de ciclos de soldadura aceptables.

soldaduras

Control amp

La posibilidad de ajustar la amplitud de forma digital o mediante
un control externo.

Control de
amplitud externo

Le permite acceder directamente al control de amplitud en tiempo
real.

Control de
frecuencia
externo

Le permite acceder directamente al control de frecuencia en
tiempo real.
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Tabla 2.3

Glosario

Nombre

Convertidor

Descripcion

El dispositivo que convierte la energia eléctrica en vibraciones
mecanicas de alta frecuencia (un indice ultrasoénico). El convertidor
es un componente central del sistema de soldadura y esta
instalado en el actuador.

Desviacion de
frecuencia

Un factor de desviacidn aplicado a la frecuencia ultrasonica
almacenada en el generador.

Directivo

El mayor nivel de autoridad permitido para el generador de
ultrasonidos. El directivo tiene acceso a todas las funciones de
configuracion y ajustes de la soldadora. Solo el ejecutivo puede
crear o modificar el ajuste del ID de usuario. En la tabla de ID de
usuario pueden crearse multiples usuarios con rango ejecutivo.
La tabla de ID de usuario debe contener al menos un usuario
ejecutivo.

Disparador

La fuerza de disparo activa la ejecucidon de los ultrasonidos de
acuerdo con un nivel de fuerza establecido. La distancia de disparo
activa la ejecucion de los ultrasonidos de acuerdo con un nivel de
distancia establecido. La distancia de disparo no contempla la
fuerza cuando se utiliza.

Distancia absoluta

La distancia que ha recorrido el sonotrodo desde la posicién inicial
(desactivacion de FCS).

Distancia de
colapso

La distancia que ha recorrido el sonotrodo desde el punto de
activacion del ultrasonido.

E/S de usuario

La E/S de usuario se utiliza para configurar las entradas y salidas
del actuador. A este menu solo puede accederse si la soldadora no
esta en un ciclo de soldadura.

Ejecutar cédigo de
barras
predeterminado

El juego de caracteres para la ejecucion del cédigo de barras
predeterminado indicarad un preajuste que debe recuperarse.

El nimero siguiente al caracter indica el nUmero de preajuste.
Ejemplo: ejecutar cédigo de barras predeterminado = P indica que,
si un lector de cédigo de barras ve la letra P como el primer
caracter del cédigo de barras, recuperara un preajuste basado en
el numero después de P en el cédigo de barras.

Energia de
soldadura

La energia especificada que se aplicara a la pieza durante el ciclo
de soldadura.

Energia Max

Energia maxima. La energia maxima especificada por el usuario
gue produce una pieza sin emision de alarma. Se usa con la
compensacion de energia para desconectar la soldadura en modo
de tiempo.

Energia Min.

Energia minima. La energia minima especificada por el usuario que
produce una pieza sin emisién de alarma. Se usa con la
compensacién de energia para extender la soldadura hasta un
50% del tiempo de soldadura en el modo de tiempo.
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Tabla 2.3

Nombre

Escala de prueba

Glosario

Descripcion

La magnificacion de la barra de potencia en el panel frontal del
generador de ultrasonidos, resulta util para aplicaciones de baja
potencia que requieren una escala mas precisa aunque mas
pequefia.

Escala de
soldadura

La escala de LED de la barra de potencia durante la soldadura.

Escaneado de ID
de pieza

Un lector USB de cddigos de barras o un dispositivo similar debe
leer y grabar el ID de pieza antes de permitir que se produzca la
soldadura. Si estd a ON, y después de un ciclo de soldadura, la
soldadora no estara en modo Listo hasta que no se lea otro ID de
pieza. Si esta a OFF, no se requiere lectura de ID de pieza antes de
la soldadura.

Exceso de tiempo

El tiempo en el que la energia de ultrasonidos termina si no se ha
alcanzado el parametro de control principal.

Frecuencia guardada en la memoria del generador de ultrasonidos.

F Memoria El valor previsto de frecuencia de funcionamiento para una pila
ultrasénica guardado en la memoria del generador de ultrasonidos.
Frecuencia real. La frecuencia de funcionamiento de la pila
F Real . . -
ultrasénica medida durante un ciclo.
) - Una técnica de simplificacién utilizada para ofrecer datos mas
Filtro digital T
significativos.
, La frecuencia al final de la parte ultrasénica del ciclo de soldadura
Frec final . .
(cuando finalizan los ultrasonidos).
. Frecuencia maxima. Frecuencia mas alta alcanzada durante el ciclo
Frec Max
de soldadura.
, Frecuencia minima. Frecuencia mas baja alcanzada durante el ciclo
Frec Min
de soldadura.
La frecuencia de funcionamiento de la pila ultrasénica. La
Frecuencia frecuencia acumulada se mide al final de la parte ultrasénica del

ciclo (cuando finalizan los ultrasonidos).

Frecuencia de
inicio

La frecuencia guardada en memoria y la frecuencia inicial del
sonotrodo.

Frecuencia digital

Una frecuencia inicial especifica para un sonotrodo. Establecido
al valor por defecto (recomendado) para la frecuencia de inicia
predeterminada de fabrica.

Permite que el tiempo del generador de ultrasonidos reduzca la

Frenado de amplitud antes de que los ultrasonidos se desactiven. Si se
energia produce una sobrecarga en este estado, se ignorara y se tratara en
el estado de mantenimiento.
Fuerza de soldadura. La fuerza mecanica aplicada a la pieza
Fuerza -
durante el ciclo.
Fuerza de La fuerza sobre la pieza durante la parte de mantenimiento del

mantenimiento

ciclo.
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Tabla 2.3

Nombre

Fuerza de
soldadura

Glosario

Descripcion

La fuerza al final del ciclo de soldadura.

Fuerza de union

La presion ejercida por el sonotrodo sobre la pieza.

Fuerza Real

Fuerza real. La fuerza mecanica medida determinada por los
resultados del ciclo de soldadura.

Graduacion de

Un cambio en la amplitud durante la parte ultrasonica del ciclo.

amplitud
Grafico de - ) . .
: Un grafico del porcentaje de amplitud trazado a contratiempo.

amplitud
Grafico de Si se activa, el grafico se escala automaticamente; si no, se
auto-escala permite a la escala X establecer la escala.
Grafico de Permite que se aplique un factor de escala cuando la auto-escala
escala X esta desactivada.
Grafico de . . . . .

. Muestra la frecuencia de funcionamiento una funcion del tiempo.
frecuencia

Gréfico de fuerza

Muestra la fuerza en libras como una funcion del tiempo de
soldadura.

Grafico de
fuerza/col

Visualizacion dual de la distancia de colapso en pulgadas vy la
fuerza en libras como una funcion del tiempo.

Gréfico de P/Col

Visualizacion dual del % de potencia y distancia de colapso como
una funcién del tiempo.

Grafico de Visualizacion dual del % de potencia y fuerza como una funcion del
P/Fuerza tiempo.
Grafico de Un grafico de la potencia en porcentaje maximo trazado
potencia a contratiempo.
Graflgo de Un grafico de la velocidad del actuador durante la soldadura.
velocidad
Registro de los cambios hechos a la configuracion y los ajustes de
Historial de la soldadora. Se registran la fecha, la hora, el ID de usuario y los
eventos comentarios realizados en las modificaciones. Se utiliza con fines
de auditoria.
Historial de Se guardan las ultimas 100.000 lineas de datos de resumen de
soldadura soldadura.

Incremento @ Col
(pul)

Distancia de colapso definible por el usuario en el que AmpA
cambia a AmpB.

Incremento @ E

)

Energia definible por el usuario en la que AmpA cambia a AmpB.

Incremento @ Pot
(%)

Potencia definible por el usuario en la que AmpA cambia a AmpB.
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Tabla 2.3 Glosario

Nombre

Incremento @
Sen Ext

Descripcion

Le permite incrementar la amplitud de acuerdo con una sefal
externa.

Incremento @ T

(S)

Tiempo definible por el usuario en el que AmpA cambia a AmpB.

Frecuencia en el inicio. Frecuencia en el momento en que se

Inicio Frec - .

activaron los ultrasonidos.
Interr. det Interrupcién al detectar contacto. Termina inmediatamente el
conta.cto ) proceso de soldadura, incluyendo la operaciéon de mantenimiento,

si se ha detectado un contacto.

Interrupcién
absoluta

Finaliza la parte ultrasdnica del ciclo cuando se alcanza la distancia
absoluta establecida.

Interrupcion de
Pico de potencia

Un valor de potencia que causa la terminacion de los ultrasonidos
si el pico de potencia no es el modo de control principal.

Interruptor de fin
de carrera
superior (FCS)

Un interruptor que, cuando se activa, indica que el actuador esta
en la posicién de inicio.

Kit de
recuperacion de
contrasefia

PRK. Un "dongle" o mochila que se enchufa en la parte posterior
del generador de ultrasonidos para deshabilitar la comprobacién de
autoridad.

Limite negativo

El final de carrera inferior definido por el usuario o el extremo
inferior de un rango aceptable para un parametro determinado.
Usado con los limites de sospecha y rechazo.

Limite positivo

El final de carrera superior definido por el usuario. Véanse limites
de control y limites de sospecha, rechazo y pieza ausente.

Limites de ajuste

Cambios de parametro minimo y maximo permitidos para un
preajuste de soldadura.

Limites de control

Parametros adicionales que determinan el final de la parte
ultrasénica del ciclo y el cambio al estado de mantenimiento.

Limites de presidn

Limites maximo y minimo de presion de soldadura.

Limites de Limites definibles por el usuario en los que se identifica un ciclo de
rechazo vulneracién que ha producido un pieza errénea.
i Limites definibles por el usuario en los que la soldadura resultante
Limites de . . . .
de un ciclo de soldadura se identifica como potencialmente malo
sospecha

(sospecha).
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Tabla 2.3

Nombre

Limites definidos
por el usuario

Glosario

Descripcion

Para los procesos resultantes en los que "-" es el fin de carrera
inferior definido por el usuario y "+" el fin de carrera superior.

e -/+ S/R Energia: Energia alcanzada durante el ciclo de soldadura.

e -/+ Fuerza: La fuerza al final de la soldadura.

e -/+ S/R Frecuencia: Pico de frecuencia alcanzado durante la soldadura.

e -/+ S/R Potencia: Pico de potencia en forma de porcentaje del maximo
alcanzado durante la soldadura.

e -/+ S/R D Abs: La distancia absoluta alcanzada durante la soldadura
desde el interruptor de fin de carrera superior.

e -/+ S/R D Col: La distancia de colapso alcanzada desde la activacion
hasta el final de la soldadura.

e -/+ S/R D Act: La distancia a la que se produce la activacién.

e -/+ S/R Tiempo: El tiempo de soldadura alcanzado durante la
soldadura.

Memoria llena

No permite la soldadura hasta que no se limpie la memoria.

La memoria puede limpiarse utilizando Copy Now y borrando
memoria. Si se establece a Continuar, el sistema comenzara
a sobrescribir la memoria antigua.

Menu principal

La lista de categorias de funciones disponible en el software tal
como se muestra en el panel frontal del generador de ultrasonidos.

Modo absoluto

Un modo de funcionamiento en el que la parte ultrasénica del ciclo
termina si se ha alcanzado una distancia desde la posicién inicial
definida por el usuario.

Modo de colapso

Modo en el que la parte ultrasénica del ciclo termina si se ha
alcanzado una distancia definida por el usuario desde que se ha
alcanzado el punto de activacién.

Modo det. Modo

Modo de deteccién de contacto, disponible en todos los modelos
del generador de ultrasonidos 2000Xc. En este modo de
funcionamiento, los ultrasonidos terminan después de detectar una
condicién de contacto entre el sonotrodo y la fijacién o la base de
apoyo.

Modo Energia

Un modo de funcionamiento en el cual los ultrasonidos se terminan
una vez alcanzado un valor de energia especificado por el usuario.

Modo Tiempo Termina los ultrasonidos en un tiempo especificado por el usuario.
Nombre del La capacidad de nombrar un preajuste segun las normas definidas
preajuste por el usuario.
Nivel de autoridad por debajo de Técnico. El operador puede
ejecutar una soldadura y ver la informacion del sistema, el historial
Operador .
de soldadura y los ajustes actuales. El operador no puede acceder
a los ajustes de soldadura ni al menu de configuracion.
Esta pantalla muestra el estado de soldadura, las alarmas, el
Pantalla de . -,
ejecucion conteo de soldaduras e informacion de proceso. Se accede desde

un botén en el panel frontal del generador de ultrasonidos.
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Tabla 2.3

Nombre

Paso de presién

Glosario

Descripcion

Un cambio en la presion de soldadura durante la parte ultrasonica
del ciclo. La presion A debe ser menor o igual que la presion B.

Pieza ausente

Una distancia min/max en la que se espera el disparador. Devuelve
el actuador a la posicion de inicio y muestra una alarma que indica
gue el ciclo se ha cancelado porque no habia pieza.

Pila

Convertidor, amplificador y sonotrodo.

Posicion absoluta

La posicion del actuador después de eliminar el interruptor de fin
de carrera superior.

Posicion Listo

Estado en el que la soldadora se retrae a su posicién original y esta
lista para recibir la sefial de inicio, lista para el funcionamiento.

Postdescarga

Energia ultrasdnica aplicada después del paso de mantenimiento.
Utilizado para desprender las piezas adheridas a la herramienta.

Potencia pico

Un modo de soldadura en el que se obtiene un valor de potencia
(porcentaje de la potencia total) que produce la terminacion de la
energia ultrasénica.

Preact @ D

La distancia en la que se enciende la preactivacion.

Preactivacion

El ajuste que provoca la ejecucién de los ultrasonidos antes del
contacto con la pieza (o antes de que se produzca la fuerza de
activacion establecida).

Parametros guardados por el usuario que constituyen la
configuracién de la soldadura. Guardados en la memoria no volatil

Preajuste .
del generador de ultrasonidos, pueden recuperarse para una
rapida configuracion del sistema.

Preajustes, Los preajustes pueden cambiarse externamente mediante

seleccion externa

5 entradas de usuario en el usuario.

Es un panel que integra la valvula de cierre, el filtro y la valvula de
arrangue lento que estan normalmente situadas en el actuador.

Prep Aire . - ;
- Este panel es necesario para las instalaciones donde el actuador no
Neumatico . . . - .
esta situado en un plano vertical, o bien se utiliza sin un soporte de
actuador Branson.
L, La presion aplicada durante la parte de mantenimiento del ciclo.
Presion de

mantenimiento

Si se establece el valor predeterminado, la presién de
mantenimiento es igual a la presidon de soldadura.

Rango de Rango valido de parametros aceptado para una configuracién
parametros concreta.
Un valor del que se informa ocurrido durante el ciclo de soldadura.
Real Lo contrario es el parametro establecido requerido durante la
configuracion.
Recuperar Permite que el usuario active un preajuste de la memoria con fines
preajuste de funcionamiento o modificacién.
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Tabla 2.3 Glosario

Nombre

Refrigeracion

Descripcion

Si esta activo, permite que arranque el aire de refrigeracion
cuando el interruptor de fin de carrera superior se dispare

adicional y permanece activo durante todo el ciclo. Si no esta activo,
se aplica aire en la aplicacién de ultrasonidos.
: Un registro de las alarmas que ha generado la soldadora. Se
Registro de . , ,
alarmas registran la fecha, la hora, el numero de alarma y el numero de

ciclo.

Reset necesario

Estado utilizado con limites que indican que hace falta un reinicio si
se supera el limite. Para ejecutar el reinicio se utiliza la clave de
reinicio que hay en la parte frontal del generador de ultrasonidos,
0 bien se realiza un reinicio externo en la E/S de usuario.

Resultados de
soldadura

Un resumen de informacion relativa al Gltimo ciclo de soldadura.

Retardo de U/S
externo

Si hay habilitado un retardo de activacion externo, la maquina del
estado de soldadura esperara a la entrada del retardo del
disparador externo para activarse en menos de 30 segundos. Si
termina el tiempo y la entrada sigue inactiva, se registrara una
alarma y se cancelara el ciclo.

Retardo disp

Retardo de disparo. Un retardo temporal programable por el
usuario entre la activacion del interruptor de disparo y el inicio de
los ultrasonidos y el aumento de la fuerza hasta alcanzar la fuerza
de soldadura.

SAI

Sistema de alimentacion ininterrumpida

Salida Act Libre

Sefal de salida Actuador Libre enviada cuando la soldadora
alcanza una posicién segura de la carrera de retorno del actuador.

Supervisor

Nivel de autoridad por debajo de ejecutivo. El supervisor tiene
acceso a todas las funciones de configuracion y ajustes de la
soldadora. En la tabla de ID de usuario pueden crearse multiples
usuarios con rango de supervisor.

SV Interlock

La entrada SV Interlock permite que el generador de ultrasonidos
cierre una puerta auxiliar.

Tecla Reservado para cédigos especiales de configuracidon de producto.
Nivel de autoridad por debajo de supervisor. El supervisor puede
crear y guardar un ajuste de soldadura, realizar una prueba de

Técnico bajada del sonotrodo y realizar diagndsticos. El técnico no puede

validar, bloquear ni desbloquear un preajuste validado. El técnico
no puede acceder al menu de configuracion. En la tabla de ID de
usuario pueden crearse multiples usuarios con rango de técnica.

Tiempo de friccidon

En el modo de deteccién de contacto, el tiempo transcurrido
después de la deteccion de una condicidon de contacto antes de
terminar los ultrasonidos, y el final del ciclo.

Tiempo de
mantenimiento

Duracién de la operaciéon de mantenimiento.
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Tabla 2.3 Glosario

Nombre

Tiempo de
soldadura

Descripcion

El tiempo durante el cual los ultrasonidos estan activados.

Transductor de
fuerza

Suministra la medicion de la fuerza para una activacion precisa de
los ultrasonidos y para obtener graficos de fuerza.

Trigger Beeper
(Avisador de
activacion)

Una sefial audible emitida cuando se alcanza el disparador.

USB Copy Now

Permite que un archivo en PDF del historial de soldadura, historial
de eventos, configuracion de soldadura y la tabla de ID de usuarios
se copie en una unidad de memoria USB. La unidad USB debe
estar instalada para que la funcion sea visible.

Velocidad de
descenso

La velocidad de descenso definida por el usuario (porcentaje de la
velocidad méxima) durante la carrera descendente del actuador.

Verificacion de
componentes

Antes de ejecutar la soldadura, se verifica que coincidan los
componentes del sistema de la configuracion y los componentes
del sistema preestablecidos por la soldadura.
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2.7

Cumplimiento de 21 CFR Parte 11

El sistema de soldadura Branson 2000Xc puede ayudar al usuario a cumplir con la
normativa de 21 CFR Parte 11 de la FDA. El sistema 2000Xc debe ponerse en modo de
autenticaciéon para el cumplimiento de las condiciones de 21 CFR Parte 11. El uso previsto
es para la subseccion B - Sistemas cerrados - apartado 10, ya que el 2000Xc genera
y almacena datos.

Los datos generados por el 2000Xc pueden leerse posteriormente y copiarse en un archivo
PDF en una unidad de memoria USB o descargarse del puerto Ethernet mediante los
servicios Web. Los datos del 2000Xc se almacenan y guardan en el sistema, pero la
capacidad de almacenamiento es limitada. Para obtener mas espacio de memoria para
nuevos datos, se pueden copiar los datos actuales en una unidad de memoria USB
o descargarlos con los servicios Web. Después de copiar o descargar los datos, estos
pueden borrarse.

La configuracidon del 2000Xc incluye el acceso autorizado para usuarios y la seguridad
mediante comprobacion de autoridad. Pueden configurarse controles para gestionar la
frecuencia del cambio de contrasefia, el tiempo de inactividad necesario para el cierre de
sesién y la capacidad de deshabilitar cuentas. Los ID de usuario deben ser Unicos y se
utilizan los estandares industriales habituales para la complejidad de la contrasefia.

Se puede acceder a registros de auditoria desde la pantalla de historial de eventos. Los
cambios realizados a preajustes de soldadura validados, a la configuracion del sistema o a
la tabla de ID de autoridades se guardan en el histérico de eventos junto con el usuario
que ha iniciado sesién, fecha, hora y comentarios sobre los cambios efectuados.
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Capitulo 3: Entrega y manipulacion
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3.1

3.1.1

Envio y manipulacion

ATENCION

Los componentes internos del generador de ultrasonidos son
sensibles a la descarga estatica. Muchos de sus componentes pueden
resultar dafiados si la unidad cae al suelo, se transporta en
condiciones inadecuadas o se manipula de forma incorrecta.

Especificaciones ambientales

Los componentes internos tanto del generador de ultrasonidos como del actuador son
sensibles a las descargas electrostaticas, y la mayoria de ellos pueden resultar dafiados si
la unidad cae al suelo, se transporta en condiciones inadecuadas o se manipula de forma
incorrecta.

Las siguientes directrices medioambientales deben ser respetadas a la hora de transportar
el actuador y el generador de ultrasonidos.

Tabla 3.1  Especificaciones ambientales
Condicion ambiental Rango aceptable

Temperatura de almacenamiento / -13 °F a +122 °F (-25 °C a +50 °C)

transporte

. . . Impacto en altura 18" y 36" y vibracion
Impactos / Vibraciones (transito) de 1 - 200 Hz segn ISTA 3A
Humedad Maximo 85 % sin condensacion
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3.2

-
Recepcion
El actuador y el generador de ultrasonidos Branson son verificados y embalados
cuidadosamente antes de su envio. No obstante, es recomendable que siga el
procedimiento que se indica a continuacion en el momento en que reciba su sistema de
soldadura.

Inspeccione el equipo a su recepcion:

Tabla 3.2 Recepcién

Paso Accion
1 Compruebe inmediatgmente el equipo a su recepcidn para asegurarse de
que no ha sufrido dafios durante el transporte.
2 Verifique que estan todos los componentes de acuerdo con el albaran.
3 Compruebe si alglin componente se ha aflojado durante el transporte vy,

si es necesario, apriete los tornillos.

Si la mercancia suministrada ha resultado dafiada durante el
transporte, pdngase en contacto inmediatamente con la agencia de
transporte. Conserve el material de embalaje (para posibles
inspecciones o para devolver la unidad).

ATENCION

El generador de ultrasonidos y el actuador son pesados.

La manipulacién, desembalaje e instalacién pueden requerir
la participacion de un compafiero o del uso de plataformas de
elevacion o de polipastos.
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3.3
3.3.1

3.3.2

Desembalaje

Accesorios del actuador

Los accesorios del actuador son pesados y vienen empaquetados en un contenedor de
transporte con proteccion. El juego de herramientas de amplificador, convertidor
y actuador suelen estar empaquetados dentro del contenedor de transporte.

Cada actuador se envia como uno de los dos accesorios descritos a continuacién con su
propio procedimiento de desembalaje. Estos accesorios varian tanto en los materiales
utilizados para el transporte como en los componentes reales que usted recibe cuando se
le envia el actuador. Para una informacion completa sobre los procedimientos de
desembalaje e instalacion del actuador consulte Capitulo 5: Instalacion y configuracion.
e Soporte (actuador sobre base): Se envia un soporte consistente en un actuador sobre una

base en un palé de madera con cubierta de caja de carton. (El embalaje de esta unidad es similar
a la del actuador en columna sobre nucleo).

e Actuador (solo): Un actuador sin ningun tipo de soporte se envia en una caja de cartén rigido
con espuma rigida protectora para proteccion.

Generador de ultrasonidos

El generador de ultrasonidos viene totalmente montado. Se envia en una caja de cartén
resistente. Junto con el generador también se envian en la caja algunos elementos
adicionales.

Cuando desembale el generador, siga los pasos que se indican a continuacion:
Tabla 3.3 Procedimiento de desembalaje
Paso Accion

Desembale el generador de ultrasonidos en el momento en que llegue.

1 Guarde el material de embalaje.
2 Inspeccione los controles, los indicadores y la superficie del equipo en
busca de posibles dafios.
Retire la tapa del generador de ultrasonidos (8.8 Sustitucién de piezas)
3 para comprobar si se ha soltado algun componente durante el

transporte.

Si se ha producido algun dafio, notifiquelo de inmediato a la empresa
de transporte. Conserve los materiales de embalaje para la
inspeccion.
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3.4 Devolucion del equipo

Si va a devolver el equipo a Branson Ultrasonics Corp, pongase en contacto con su
representante de atencidn al cliente para recibir la conformidad de devolucién de la
mercancia a Branson.

Si va a devolver el equipo para su reparacion, consulte la seccién 1.5 Devolver el equipo
para su reparacion de este manual para seguir el procedimiento adecuado.
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4.1 Especificaciones técnicas

4.1.1 Requisitos ambientales

Tabla 4.1  Especificaciones ambientales

Condicion ambiental Rango aceptable

Temperatura ambiente de

' ) Entre +5 °Cy +40 °C (de +41 °F a +104 °F)
funcionamiento

Temperatura de

- o [o] - o [e]
almacenamiento / transporte 13 °F a +122 °F (-25°C a +50 °C)

Impacto en altura 18" y 36" y vibracién

Impactos / Vibraciones (transito) de 1-200 Hz segun ISTA 3A

Altitud de funcionamiento Hasta 2000 m (6560 pies)
Humedad Maximo 85 % sin condensacion
Clasificacion IP 2X

4.1.2 Requisitos eléctricos

Las siguientes tablas muestran los requisitos de tensidén y corriente del 2000Xc Power
Supply e incluyen la potencia requerida cuando se utilizan con actuadores Branson de la
serie 2000Xc.

Tabla 4.2 Tensiones de funcionamiento de la entrada de corriente

Alimentacion de Tension de funcionamiento
corriente nominal nominal de entrada, +/-10 %

40 kHz / 400 W 200 - 240V, 50/60 Hz, monofase

40 kHz / 800 W 200 - 240V, 50/60 Hz, monofase

30 kHz / 1500 W 200 - 240V, 50/60 Hz, monofase

20 kHz / 1250 W 200 - 240V, 50/60 Hz, monofase

20 kHz / 2500 W 200 - 240V, 50/60 Hz, monofase

20 kHz / 4000 W* 220 - 253V, 50/60 Hz, ,monofase

*La asignacion de valor nominal de la unidad es para un 25 % de su ciclo de trabajo con 5 segundos de tiempo
de activacion y 2000 W continuos. La potencia nominal es de 4000W a 40 °C.
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Tabla 4.3

Modelo

20 kHz

Requisitos de la corriente de entrada y de los fusibles

Alimentacion

1250 W 200V - 240 V

Corriente nominal

7 Amp max. @ 200 V / fusible de 20 amperios

2500 W 200 V - 240 V

14 Amp max. @ 200V / fusible de 20 amperios

4000 W* 220V - 253 V

25 Amp max. @ 220V / fusible de 25 amperios

30 kHz

1500 W 200V - 240 V

10 Amp max. @ 200V / fusible de 20 amperios

40 kHz

400 W 200V - 240 V

3 Amp max. @ 200 V / fusible de 20 amperios

800 W 200V - 240V

5 Amp max. @ 200 V / fusible de 20 amperios

Velocidad de ciclo - hasta 200 cpm. La velocidad de ciclo, incluido el tiempo de
apagado, depende de la aplicacion y de la pila ultrasénica.

*La asignacion de valor nominal de la unidad es para un 25 % de su ciclo de trabajo con 5 segundos de tiempo
de encendido y 2000 W continuos. La potencia nominal es de 4000W a 40 °C.
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4.1.3

Requisitos neumaticos

El suministro de aire comprimido de fabrica debe estar "limpio" (hasta un nivel de
5 micras), seco y no lubricado", con una presién maxima regulada de 100 psig (690 kPa).
Dependiendo de su aplicacion, el actuador requiere entre 35 y 100 psi. El soporte incluye
un filtro de aire en linea. Los actuadores sin soporte necesitan un filtro de aire
suministrado por el cliente. Se recomienda el uso de un accesorio de desconexidn rapida.
Utilice un dispositivo de desbloqueo en la conduccion de aire si es necesario.

Filtro de aire

Los actuadores sin soporte necesitan un filtro de aire suministrado por el cliente que
proteja de particulas iguales o mayores que 5 micras. Si un soporte estad montado en una
posicion distinta a la vertical, su filtro de aire debe reubicarse y orientarse de forma que el
platillo quede en el punto mas bajo y el flujo de aire que atraviesa el filtro de aire sea
horizontal. Para ello puede ser necesario recolocar las tuberias del equipo existente en las
instalaciones del cliente. El filtro de aire es mantenido en su posicion por dos tornillos en
una brida atornillada al soporte del actuador y por las tuberias instaladas de fabrica.

Tubos y conectores neumaticos

Las unidades del actuador no vienen de fabrica conectadas externamente, pero ofrecen
una conexion de tubuladura neumatica convencional de 1/4 de pulgada de diametro
exterior en la toma de aire. Para establecer conexiones para un actuador, osi va
a redefinir las conexiones de su sistema para una nueva ubicacién del filtro de aire, debe
utilizar tuberias y conectores de 1/4 de pulgada de didametro exterior para presion nominal
por encima de 100 psi (utilice Parker "Parflex" 1/4 DE de pared x.040, tipo 1, grado E5
0 equivalente), y conectores apropiados.

Conexiones neumaticas al actuador

La conexion de aire al actuador se realiza con el conector TOMA DE AIRE en la parte
superior trasera del actuador con tuberia neumatica de plastico. Para instalaciones que
utilizan unidades de actuador sin soporte, debe suministrar una unidad de filtro de aire
gue admita al menos hasta 100 psig y elimine las particulas de 5 micras o mas.
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4.1.4

Especificaciones de rendimiento del actuador

Las tablas siguientes detallan algunas de las especificaciones de rendimiento asociadas al
actuador 2000Xc.

Tabla 4.4 Fuerza maxima de soldadura (con 100 psig y carrera de 4.0")

Cilindro de 1,5" 1351b./ 61,4 k.

Cilindro de 2,0" 269 |b. / 122,3 k.
Cilindro de 2,5" 441 b / 200,5 k.
Cilindro de 3,0" 651 |Ib. / 295,9 k.
Cilindro de 3,25" 772 1b. / 350,9 k.

Tabla 4.5 Fuerza de activacién dinamica
Cilindros de 1,5" y 2,0" 5 1b. / 2,25 k hasta la fuerza max.
Cilindros de 2,5", 3,0" y 3,25" 10 Ib. / 4,5 k hasta la fuerza max.

Tabla 4.6 Seguimiento dindmico

i1,5", 2,0" 15 |b. / 6,8 k hasta la fuerza max.
2,5", 3,0", 3,25" 15-4001b./ 6,8 - 181,8 k.

Tabla 4.7 Velocidad de carrera maxima (segun aplicacién)

Velocidad de retorno Hasta 7 pulgadas / 177,8 mm por seg. max. con carrera de
y de descenso 3,5 pulgadas / 88,9 mm, 90 psi (todos los tamafios de cilindro)

Carrera minima: 1/8" / 3,2 mm
Carrera maxima: 3-3/4" / 95,2 mm (para un cilindro de 4")
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4.2

4.2.1

Descripcion fisica
Consulte el Capitulo 5: Instalaciéon y configuracién para obtener informacién sobre las

dimensiones.

Elementos estandar del actuador

Soporte del actuador

El soporte del actuador estad firmemente sujeto a la columna. Con el soporte actuador
puede ajustarse la altura de la carcasa del actuador por encima de la posicién de la
fijacion. Puede fijar la altura que necesite para su aplicacion, o para facilitar el
funcionamiento.

Base del actuador

Tabla 4.8 Descripcion de los controles sobre base

Nombre Descripcion

Activan el ciclo de funcionamiento a través del actuador
Interruptores de inicio al generador de ultrasonidos cuando se pulsan
simultdneamente.

Cancela el ciclo de funcionamiento (a través del generador
de ultrasonidos) y hace que el carro se retraiga. Girar para
reiniciar.

Botén de parada de
emergencia

Cable de puesta en

Conecta la base al conector START en el actuador.
marcha

Mecanismo de corredera

El mecanismo de corredera se asienta sobre ocho juegos de rodamientos con tension
previa y lubricacion permanente que proporciona un alineamiento preciso del sonotrodo,
un movimiento suave vy lineal y fiabilidad duradera.

Interruptor de fin de carrera

El sensor optico de fin de carrera superior (FCS) indica a los circuitos de control del
generador de ultrasonidos que el carro ha vuelto a la parte superior de su carrera (inicio)
y esta preparado para comenzar otro ciclo de funcionamiento.

El generador de ultrasonidos utiliza la sefial del actuador para realizar varias funciones de
control, como se ve en los siguientes ejemplos:

e Control de indexacioén: El codificador lineal genera una sefial de Actuador Libre a una distancia
predefinida a lo largo del recorrido del sonotrodo. Esta senal puede emplearse para disparar un
interruptor de enclavamiento de seguridad que controla el movimiento del equipo de
manipulacién de material (indexacidn) antes de que el sonotrodo se retraiga por completo.

e Preactivaciéon automatica: Un 2000Xc Power Supply puede emplear la sefial del FCS o la
distancia del codificador para activar los ultrasonidos antes del que el sonotrodo haga contacto
con la pieza de trabajo. La preactivacion se utiliza con sonotrodos grandes o de arranque dificil
y en aplicaciones especiales.
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Parada mecanica

La parada mecanica limita el recorrido descendente del sonotrodo. Para evitar danos en el
equipo, se ajusta la parada de forma que el sonotrodo no haga contacto con la fijacion si
no hay una pieza en posicién. Hay un indicador en el lateral derecho que muestra la
posicidon del bloque de parada. No esta destinada para el uso con la soldadura a distancia.

ATENCION

No afloje la tuerca superior con cabeza hexagonal. Esto puede
provocar dafios en la parada mecanica.

El giro en sentido horario aumenta la longitud de la carrera, en
el sentido antihorario se acorta la longitud de la misma. El ajuste
aproximado es de 1 mm (0,04 pulgadas) por rotacion.

Sistema neumatico

El sistema neumatico estd contenido dentro del actuador yla caja remota de
componentes neumaticos. El sistema esta compuesto por:

e Valvula solenoide principal

¢ Valvula solenoide de refrigeracion

¢ Cilindro neumatico

e Regulador de presion

e Valvula de carrera rapida

e Valvula de control de flujo de velocidad de descenso
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Figura 4.1 Sistema neumatico del actuador 2000Xc
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Tabla 4.9 Sistema neumatico del actuador 2000Xc

Elemento Descripcion
1 Presién de alimentacion
2 Valvula de corredera
3 Filtro
4 Valvula de arranque suave
5 Valvula de refrigeracion
6 Reductor del conector de refrigeracion para el mazo de cables RF
7 Piloto
8 Valvula de carrete
9 Carrera rapida
10 Regulador electrénico
11 Indicador de presion
12 Piloto externo
13 Valvula principal
14 Silenciador
15 Control de flujo
16 Cilindro
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Transductor de fuerza y seguimiento dinamico

El transductor de fuerza mide la fuerza que se aplica ala pieza para activar los
ultrasonidos y registrar los parametros de soldadura. La unidad del transductor de fuerza
garantiza que se aplique presidn a la pieza antes de la entrada de energia ultrasénica.

Para mantener el contacto y la fuerza del sonotrodo con la pieza a medida que el conjunto
colapsa, la unidad del transductor de fuerza emplea el seguimiento dinamico. Cuando el
plastico se derrite, la unidad del transductor garantiza una transmisién uniforme de la
energia ultrasdnica a la pieza.

Codificador lineal

El codificador mide la distancia que ha recorrido el sonotrodo. Dependiendo de los ajustes
del generador de ultrasonidos, puede:

e Permitir la soldadura a distancia.
e Detectar controles de configuracion inadecuados.
e Supervisar la calidad de la soldadura.

e Disminuir el tiempo de ciclo generando una sefial para iniciar la indexacion del equipo de
manipulacién de material antes de que el sonotrodo se retraiga completamente.
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4.2.2

Generador de ultrasonidos

El 2000Xc Power Supply forma parte de un sistema industrial que puede utilizarse para la
soldadura, insercion, apilado, soldadura por puntos, embuticion y eliminacidon
termoplastica de mazarotas por ultrasonidos, asi como para el corte y sellado de tejidos
y laminas termoplasticos.

Figura 4.2 Vista posterior del 2000Xc Power Supply

Tabla 4.10 Conexiones en la parte posterior del generador de ultrasonidos

Elemento Descripcion Elemento Descripcion
1 Conector de E/S de usuario 2 Conector Ethernet
3 Interr_uptor DIP para E/S de 4 Ventiladores
usuario
5 Conector RF 6 Conector VGA
7 Conector USB 8 Conector de interfaz de
actuador
9 Puerto RS-232 10 Cable de alimentacion

El 2000Xc Power Supply es la combinacién de dos sistemas de soldadura en una carcasa.
Estos elementos son una fuente de alimentacién para energia ultrasénica y una buena
parte del control del sistema de soldadura, incluyendo la interfaz de usuario. La carcasa es
un disefio compatible de 19" para montaje en bastidor y puede apilarse o instalarse con
hasta tres unidades de altura. Su disefno es facilmente convertible a partir de su
configuracién normal de escritorio para aplicaciones estandar de montaje en bastidor
(rack) de 19 pulgadas afiadiendo las asas para montaje en bastidor (disponible como kit).
El chasis mide aproximadamente 20 pulgadas (51 cm) de profundidad.

El sistema de control del 2000Xc esta basado en microprocesadores y controla el proceso
de soldadura ala vez que ofrece una interfaz de usuario mediante un teclado de
membrana y pantalla alfanumérica. Utilice una refrigeracion forzada con ventiladores
y estd destinado ala instalacion en horizontal. La pantalla del panel de control
y los controles de usuario ofrecen un cdémodo acceso para el usuario final (operador),
lo que significa que la unidad se suele instalar aproximadamente de 3 a 5 pies (aprox.
91 a 152 cm) sobre el suelo.
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4.2.3 Descripcion de los circuitos

El 2000Xc Power Supply incluye los modulos siguientes:

e Tablero de circuitos

e Tablero de control del sistema

e Modulo de alimentacién de ultrasonidos
¢ Mddulo de alimentacion de CC

e E/S de usuario

Las siguientes secciones contienen descripciones para cada madulo.

Tablero de circuitos

El tablero de circuitos asume la funcion dual de suministrar el filtrado RFI para la entrada
de tension de red al generador de ultrasonidos y de controlar la sobrecarga de corriente
eléctrica al mdédulo de generador de ultrasonidos durante el encendido hasta que actue el
relé limitador de corriente de entrada. El filtrado también bloquea la entrada de las
sefiales de ultrasonidos en la linea principal de CA. Adicionalmente, el tablero de circuitos
contiene un modulo de circuitos de arranque suave que limitan los efectos de la entrada
de corriente.

Tablero de control del sistema

El tablero de control del sistema controla las siguientes funciones del generador de
ultrasonidos:

e Responder a las sefiales de arranque y de parada

e Responder a las sefiales de alarma y de reinicio

e Responder a las entradas de usuario desde el panel frontal

e Activar y supervisar los ultrasonidos

¢ Suministrar informacién a las pantallas del panel frontal

e Generar alarmas

e Controlar las comunicaciones
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Generador de ultrasonidos

El médulo de alimentacidon generador de ultrasonidos genera energia ultrasénica en la
frecuencia resonante de su pila convertidor-amplificador-sonotrodo. El moédulo generador
de ultrasonidos estd configurado de forma tanto analdégica como digital, y cada uno
contiene cinco circuitos principales. La alimentacidon analdgica tiene un preajuste que
accede a los ajustes de fabrica por defecto. La alimentacién digital tiene una biblioteca de
preajustes bloqueados que estan accesibles para varias modificaciones de parametros de
procesos que son unicos para el propio generador. Estas modificaciones pueden recibir
nombres relacionados con aplicaciones especificas y se cargan en memoria antes del
envio a la fabrica de Branson. Los parametros de los preajustes individuales pueden ser
modificados por representantes de Branson. Inicialmente, todos los preajustes se
establecen al valor por defecto de fabrica. Se accede a ellos mediante un vinculo RS232 al
controlador del sistema.

¢ Alimentacion de 320 VCC: convierte el voltaje de red de CA en +320 VCC para los dispositivos
de salida de corriente.

e Circuito de salida: adapta la impedancia del dispositivo de salida de corriente a la pila
convertidor-amplificador-sonotrodo y suministra feedback al circuito de control.

¢ Circuitos de control: realizan las funciones siguientes:
Envian la sefal de activacion al dispositivo de salida de corriente.

Determinan el porcentaje real de potencia ultrasénica utilizado através de un rango de
amplitudes.

Permiten el control de la frecuencia resonante.
Controlan la amplitud de inicio.
Suministran proteccion contra sobrecarga para el mdédulo generador de ultrasonidos.

Almacenan la frecuencia de funcionamiento de la ultima soldadura (memoria de frecuencia)
y utilizan esta frecuencia guardada como punto de inicio para la siguiente soldadura.

Comprueban y actualizan la memoria de frecuencia durante el arranque.
Suministran unos tiempos de de rampa de arranque segun los interruptores (arranque).

Modulo de alimentacion de CC

El modulo conmutable de alimentacidén de CC rectifica, filtra y regula las tensiones de CA
desde el transformador de red a las tensiones de CC para el médulo del sistema de
control. Estos dos circuitos se describen a continuacion:

e Salida de 5 VCC: Suministra +5 VCC para el circuito analdgico y digital en el médulo del sistema
de control.

e Salida de 24 VCC: Suministra +24 VCC para la sefial de control del médulo de control del
sistema y la tensidn de E/S de usuario.

E/S de usuario

La E/S de usuario ofrece una interfaz de usuario estandar a la que se accede en la parte
trasera del generador de ultrasonidos en J3. Ofrece al cliente la posibilidad de crear su
propia interfaz para necesidades especiales de control y/o de informes especiales. Las
salidas de la interfaz eléctrica pueden configurarse para el modo de colector abierto o para
el modo de sefial (niveles de tensién de sefial como se indica) mediante ajuste del
interruptor DIP de E/S de usuario, situado junto al ]3.
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4.2.4 Convertidores y amplificadores

Existen una variedad de convertidores y amplificadores disponibles para su uso con los
sistemas de soldadura 2000Xc. Consulte el Capitulo 8: Mantenimiento para los niUmeros
de referencia compatibles con convertidores y amplificadores.

Figura 4.3 Convertidor tipico

DONOTCLAMP HERE’

100-412-234ES REV. 11 57



58 100-412-234ES REV. 11



Capitulo 5: Instalacion y configuracion

5.1 Acercadelainstalacion ........... . ittt neettnnnncanasnnnnnnnns 60
5.2 Manipulacibnydesembalaje. .. ... ...t tnnnnnnssannnnnnns 61
5.3 Hagauninventariodelaspiezaspequefas .. .... v nnnns 65
5.4 Requisitosparalainstalacion...........iiiiiitirtnnnnnaarnnnnnnns 67
5.5 Pasosdeinstalacion .. .........iiiiiietnnnrnnarnnasanasannnnns 76
5.6 Proteccionesyequipodeseguridad..........iiiitnrecnnnrannnnns 88
5.7 Instalacion del bastidordemontaje........... it ieernearnnnns 89
5.8 Montajedelapilaaclistica....... .. it nrtnnnnnrsarsnnnnnnnns 91
5.9 Montajedelafijacibnenlabase..........ciiiiiinneeasrnnnnnnns 98
5.10 Comprobaciondelainstalacion ............... ittt nnannns 99
5.11¢éA0nnecesitaayuda? . . . ... v it ittt v nn s e st aana s 100

100-412-234ES REV. 11 59



5.1 Acerca de la instalacion

Este capitulo estd disefiado para ayudar al instalador a llevar a cabo la instalacion
y configuracion basicas de su nuevo sistema de soldadura 2000Xc.

ATENCION

El actuador y sus componentes asociados son pesados.
La manipulacién, desembalaje e instalacién puede requerir la ayuda
de plataformas de elevacion o de polipastos.

El generador de ultrasonidos y el actuador cuentan con etiquetas de seguridad
internacionales. Aquellas etiquetas de relevancia durante la instalacion del sistema vienen
identificadas en las figuras de este y otros capitulos del manual.
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5.2

5.2.1

Manipulacion y desembalaje
Si se aprecian dafios visibles en los contenedores de transporte o en el propio producto,

o si

descubre dafios ocultos con posterioridad, notifiquelo inmediatamente a su

transportista. Guarde el material de embalaje.

1.

Desembale los componentes del 2000Xc en el momento en que lleguen. Consulte los
procedimientos siguientes.

Verifique que ha recibido todo el equipo solicitado. Algunos componentes vienen embalados
dentro de otras cajas.

Inspeccione los controles, los indicadores y las superficies en busca de posibles dafios.

Guarde todos los materiales de embalaje, incluyendo los palés y los separadores de madera. Los
sistemas de evaluacidn se devolveran utilizando este material de embalaje.

Desembalar el generador de ultrasonidos

Los generadores de ultrasonidos se envian en una caja de carton. Esta pesa
aproximadamente 40 libras.

1.

Abra la caja, retire las dos protecciones superiores de espuma rigida y levante el generador de
ultrasonidos para sacarlo.

Retire el juego o juegos de herramientas y otros componentes enviados junto con el generador
de ultrasonidos. Estos elementos pueden enviarse en cajas pequefias separadas o en la caja del
generador debajo de este.

Guarde el material de embalaje; los sistemas de evaluaciéon se devolveran utilizando este
material de embalaje.
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5.2.2

Desembalar la base o el actuador

El soporte / actuador son pesados y vienen empaquetados en un contenedor de
transporte con proteccidon. El juego de herramientas del actuador viene empaquetado con
este. El amplificador, el convertidor y otros componentes pueden estar empaquetados
dentro del contenedor de transporte (segln el equipamiento pedido).
e Las bases se envian en un palé de madera con cubierta de caja de carton.

e Los actuadores sin base se envian en una caja de cartdn rigido con espuma rigida protectora.

Figura 5.1 Codificador lineal

—

).

ATENCION

El codificador lineal (en el lado izquierdo del actuador) es muy
sensible. No utilice la unidad de codificador lineal como asidero, no
permita que sufra impactos y ponga ningun peso sobre ella).

Desembale la unidad del actuador Branson dependiendo de cual de las siguientes opciones
se adapte a su aplicacion:
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5.2.3

Soporte (actuador sobre base)

Siga las flechas "This End Up" vy las instrucciones "Open Top First". El embalaje esta
disefiado para su eliminacion de las unidades Unicamente en posicion vertical.

Figura 5.2 Desembalaje del soporte (actuador sobre base)

Caja de
proteccion

Caja de
proteccién

Lleve el contenedor de transporte hasta las inmediaciones del lugar de instalacion y depositelo en
el suelo.

Abra la parte superior de la caja. Extraiga el afiadido de la parte superior de la caja de
proteccion.

Retire las grapas en el fondo de la caja de proteccién. Levante la caja de proteccién y saquela del
palé.

ATENCION

La columna y el soporte de columna estan bajo tension de resorte por
el muelle de contrapeso. No trate de desmontar la columna desde el
soporte, mantenga siempre el soporte de columna unido. Si realiza
ajustes de altura, suelte las abrazaderas lentamente y con
precaucidon para controlar el movimiento y sostenga el soporte para
evitar movimientos inesperados o lesiones.

Corte las dos tiras de precinto en torno a la base y el palé. Quite los dos bloques de madera para
el transporte (en la parte trasera de la base) que evitan que la base se deslice en el palé.

Ahora puede moverse el soporte a la posicién deseada; para ello desplacelo para sacarlo del palé.
Los soportes tienen un pequefio gancho de sujecidn para que pueda ser situado en su posicion
por una grua.

Retire el bloque de madera entre la base y el soporte de columna aflojando con cuidado las dos
abrazaderas de la columna (permitiendo que el actuador se eleve ligeramente sin movimientos

repentinos) y, a continuacion, corte el precinto en el bloque de madera. VUELVA A APRETAR LAS
ABRAZADERAS DE LA COLUMNA.

Desembale el kit de herramientas de la caja insertada y las demas piezas (convertidor,
amplificador, etc.) que se suministran junto con el soporte. Guarde el material de embalaje.

Vaya a 5.3 Haga un inventario de las piezas pequefias. Consulte Tabla 5.1

100-412-234ES REV. 11 63



5.2.4

Actuador (solo)

Si el actuador se suministra solo, esta ya montado vy listo para su instalacion.

e Lleve el contenedor de transporte hasta las inmediaciones del lugar de instalacidn y depositelo en
el suelo.

e Abra la parte superior de la caja de cartdn, retire el afiadido de dicha parte superior y péngalo
a un lado.

e El kit de herramientas, los pernos de montaje y el convertidor y/o amplificador se envian con el
actuador pero en cajas separadas. Desembale el convertidor, el amplificador, el kit de
herramientas y los pernos de sus paquetes.

e Guarde el material de embalaje.

AVISO

El embalaje puede también incluir el convertidor y/o el amplificador si
se han pedido.

Figura 5.3 Convertidor ultrasénico (tipo J para uso individual) y amplificador

Convertidor

(se muestra el tipo J) T "E” Amplificador

[e]
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Haga un inventario de las piezas pequenas

Tabla 5.1 Piezas pequefas incluidas (=x) con unidades de generador de ultrasonidos y/o
actuador
2000Xc Power Supply Actuador
preza o KK 20kHz | 30 kHz | 40 kHz fgg‘s’;t)e (Solo)
Llave con mangoen T X X
Kit de arandelas Mylar X X
Grasa de silicona X
Pernos de montaje X
Llaves de 20 kHz (2) X
Llaves de 30 kHz (2) X
Llaves de 40 kHz (2) X
Manguito de 40 kHz Pieza pedida Efdziecala
Llave de manguito de Envio con Envio con
40 kHz manguito manguito
P_grn_o,s y arandelas de N
fijacion
Llave Allen M8 X
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5.3.1

Cables

Dos cables conectan el generador de ultrasonidos y el actuador: el cable de interfaz del
actuador y el cable RF. Para otros tipos de interfaz, puede que necesite ademas un cable
de E/S de usuario. Consulte su factura para conocer las longitudes y tipos de cable.

Tabla 5.2 Lista de cables

Numero de

Descripcion

referencia
100-246-630 Cable de deteccion de contacto
101-241-203 Interfaz de actuador, 8’ (J925S)
101-241-204 Interfaz de actuador, 15’ (J925S)
101-241-205 Interfaz de actuador, 25’ (J925S)
101-241-207 E/S de usuario, 8’ (J957S)
101-241-208 E/S de usuario, 15’ (J957S)
101-241-209 E/S de usuario, 25’ (J957S)
101-240-176 RF, CE - 8’ (J931CS)
101-240-177 RF, CE - 15’ (J931CS)
101-240-178 ﬁlc:),t;::El\;oz\%I?(J:I?):;plaig)sistemas de 30 kHz 0 40 kHz
101-240-179 RF, CE - 8’ (J934C)
159-240-188 RF, 15’ RT ANGULO
159-240-182 RF, CE - 20’ (J934C)

101-241-207D

E/S de usuario, 8’ (J957S) (Europa)

101-241-208D

E/S de usuario, 15’ (J957S) (Europa)

101-241-209D

E/S de usuario, 25’ (1957S) (Europa)
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5.4

5.4.1

Requisitos para la instalacion

Esta seccidon explica las opciones de ubicacidon, dimensiones de las unidades principales,
los requisitos ambientales, los requisitos eléctricos y los relativos al aire de fabrica para
ayudarle a planificar y ejecutar su instalacién con éxito.

Ubicacion

El actuador o el soporte pueden instalarse en diferentes posiciones. El soporte (sobre
base) suele manejarse manualmente mediante el uso de los interruptores de inicio
montados en la base, por lo que suele instalarse sobre un banco a una altura segura
y cdmoda (aprox. 30 a 36 pulgadas, 76 a 92 cm) con el operador sentado o de pie frente

al sistema. Los actuadores pueden montarse en cualquier orientacién, pdngase en
contacto con Branson para el montaje invertido.

El soporte podria volcar al moverse en torno al eje de su columna si no esta
correctamente fijado. La superficie de trabajo en la que se instala el soporte debe ser
suficientemente estable para soportarlo y suficientemente segura para que no vuelque
cuando se ajuste el soporte durante la instalaciéon o configuracion.

El 2000Xc Power Supply no debe posicionarse de forma que resulte dificil enchufar
o desenchufar la toma de corriente principal.

El generador de ultrasonidos puede situarse a una distancia del actuador de hasta 50 pies
(unos 1.500 m) para modelos de 20 kHz (o de 20' [aprox 610 m] para modelos de 30 kHz,
o de 15' [aprox 457 m] para modelos de 40 kHz). El generador de ultrasonidos debe estar
accesible para realizar cambios de parametros y ajustes, y debe emplazarse en posicidén
horizontal. El generador debe colocarse de forma que sus ventiladores traseros no
absorban polvo, suciedad ni restos de material. Consulte las ilustraciones de las paginas
siguientes para acceder alos planos de dimensiones de cada componente. Todas las
dimensiones son aproximadas y pueden variar ligeramente segun el modelo:

Figura 5.4 Plano de dimensiones del generador de ultrasonidos
Figura 5.5 Plano de dimensiones del actuador 2000Xc
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Figura 5.4 Plano de dimensiones del generador de ultrasonidos
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Figura 5.5 Plano de dimensiones del actuador 2000Xc
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Figura 5.6 Esquema de conexiones de cables
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5.4.2 Clasificacion de potencia de las entradas eléctricas

Enchufe el generador de ultrasonidos a una toma de corriente monofasica de 50 o 60 Hz
de tres hilos con toma de tierra. Enchufe el generador de ultrasonidos a una toma de
corriente monofasica de 50 o 60 Hz de tres hilos con toma de tierra. La Tabla 5.3 enumera
las corrientes nominales y las capacidades nominales de los fusibles para los distintos
modelos.

El tornillo de toma de tierra en la parte trasera del actuador debe conectarse a una toma
de tierra para cables de calibre 8.

Requisitos de potencia de entrada

Tabla 5.3 Clasificacidon de potencia de las entradas eléctricas

Modelo Alimentacion Corriente nominal Enchufe NEMA

21 Amp Max. @220V / 25 |
Amp fuse

7 Amp max. @ 200V /
fusible de 20 amperios

14 Amp max. @ 100V /
fusible de 20 amperios

14 Amp max. @ 200V /
fusible de 20 amperios

25 Amp max. @ 220V / %
fusible de 25 amperios

10 Amp max. @ 200V /
fusible de 20 amperios

5 Amp max. @ 200V /
fusible de 20 amperios

10 Amp max. @ 100V /
fusible de 20 amperios

15 kHz | 3300 W 200V - 240V

1250 W 200 V - 240 V Enchufe NEMA L6-20P

1250 W 100V - 120 V Enchufe NEMA 5-15P

20 kHz

2500 W 200 V - 240 V Enchufe NEMA L6-20P

4000 W 220V - 240 V

30 kHz | 1500 W 200 V - 240 V Enchufe NEMA L6-20P

800 W 200V - 240 V Enchufe NEMA L6-20P

40 kHz

800 W 100V - 120V Enchufe NEMA 5-15P

* Para ser conectado por el cliente.
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5.4.3

5.4.4

5.4.5

5.4.6

Aire de fabrica

El suministro de aire comprimido de fabrica debe estar "limpio" (hasta un nivel de
5 micras), seco y no lubricado", con una presién maxima regulada de 100 psig (690 kPa).
Dependiendo de su aplicacion, el actuador requiere entre 35 y 100 psi. El soporte incluye
un filtro de aire en linea. Los actuadores sin soporte necesitan un filtro de aire
suministrado por el cliente. Se recomienda el uso de un accesorio de desconexidn rapida.
Utilice un dispositivo de desbloqueo en la conduccion de aire si es necesario.

ATENCION

Los lubricantes sintéticos para compresores de aire que contienen
silicona o WD-40 causan dafios internos y el mal funcionamiento del
actuador debido a los disolventes que contienen este tipo de
lubricantes.

Filtro de aire

Los actuadores sin soporte necesitan un filtro de aire suministrado por el cliente que
proteja de particulas iguales o mayores que 5 micras.

Tubos y conectores neumaticos

Las unidades del actuador no vienen de fabrica conectadas externamente, pero ofrecen
una conexién de tubuladura neumatica convencional de 1/4 de pulgada de diametro
exterior en la toma de aire. Para establecer conexiones para un actuador, osi va
a redefinir las conexiones de su sistema para una nueva ubicacion del filtro de aire, debe
utilizar tuberias y conectores de 1/4 de pulgada de didmetro exterior para presion nominal
por encima de 100 psi (utilice Parker "Parflex" 1/4 DE x pared .040, tipo 1, grado E5
0 equivalente), y conectores apropiados.

Conexiones neumaticas al actuador

La conexion de aire al actuador 2000Xc se realiza con el conector TOMA DE AIRE en la
parte superior trasera del actuador con tuberia neumatica de plastico. Para instalaciones
que utilizan unidades de actuador sin soporte, debe suministrar una unidad de filtro de
aire que admita al menos 100 psig y elimine las particulas de 5 micras o mas. Consulte el

esquema neumatico Capitulo 4: Especificaciones técnicas.
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5.4.7 Consumo del cilindro neumatico

Tabla 5.4 Longitud de carrera en pies clbicos de aire por minuto por pulgada (en cada direccion)

Presién Cilindro

del aire 1,5" o 2,5" 3"
10 0,00174 0,00317 0,00490 0,00680
20 0,00243 0,00437 0,00680 0,00960
30 0,00312 0,00557 0,00870 0,01240
40 0,00381 0,00677 0,01060 0,01520
50 0,00450 0,00800 0,01250 0,01800
60 0,00513 0,00930 0,01440 0,02080
70 0,00590 0,01040 0,01630 0,02350
80 0,00660 0,01170 0,01830 0,02670
90 0,00730 0,01300 0,02040 0,02910
100 0,00800 0,01420 0,02230 0,03190

Utilice la tabla mostrara arriba para el calculo del aire que consume el cilindro neumatico.

Afiada 0,034 pies cubicos por segundo (2 CFM) del tiempo real de soldadura a la cuenta
para el aire de refrigeracién del convertidor por cada ciclo de soldadura.

Ejemplo:

Actuador 2000Xc 3,0" funcionando a toda presion (100psi) y con longitud de carrera de 4" con
una velocidad de ciclo de 20 piezas por minuto = 0,0319 CFM por pulgada de carrera (segun
tabla) x 8" (la carrera total es 4" hacia abajo y 4" hacia atras), lo que equivale a 0,2552 CFM por
carrera.

El tiempo de soldadura es de 1 segundo, por tanto: 0,034 x 1 = 0,034 CFM para refrigeracion

Afiada 0,2552 CFM para el cilindro y hasta 0,034 CFM para refrigeracion, lo que es igual
a 0,2892 CFM por ciclo

Multiplique por 20 (piezas por minuto) y se obtiene un total de 5,784 CFM

El ejemplo anterior debe considerarse una condicion de peor caso posible para el
funcionamiento de una soldadora.

El 2000Xc Power Supply es Unico, ya que su sistema neumatico se utiliza en un modo de
funcionamiento diferencial. Por este motivo, utilice los valores de 100 psi de la tabla
superior como valor conservador para la medida del flujo de aire, mas que para los valores
de fuerza reales. Aseglrese de afiadir el valor de refrigeracion del convertidor de 0,034.

100-412-234ES REV. 11 75



5.5

5.5.1

Pasos de instalacion

ATENCION

Este producto es pesado y puede causar heridas por atrapamiento
o aplastamiento durante su instalacidon o ajuste. Absténgase de
mover piezas y no suelte las abrazaderas a menos que se le indique.

Montaje del Soporte (actuador sobre base)

La base debe estar afianzada con pernos a su banco de trabajo para evitar inclinacion
0 movimientos no deseados. Para los pernos de montaje se dispone de orificios en las
esquinas del molde que admiten tapas roscadas de 3/8 de pulgada o de calibre M10.
Utilice arandelas planas contra el molde de metal para evitar la horadacion. Consulte la

Figura 5.7.

ATENCION

Debe afianzar la base a su superficie de trabajo mediante los cuatro
pernos para evitar la inclinacién o movimientos indeseados en caso
de que el actuador se descentre o gire en torno a la columna.

Aseglrese de que no haya obstaculos por encima de la altura de la cabeza y de que no haya
puntos de pinzamiento o friccién. Recuerde que el actuador es mas alto que la columna cuando
esta totalmente levantado, y que hay conexiones expuestas.

Monte la base en su banco de trabajo mediante cuatro tapas roscadas de cabeza hueca
(suministrados por el cliente, de calibre M10 o de 3/8 de pulgada). Utilice arandelas planas
contra el molde de metal para evitar la horadacion. Se aconseja el uso de tuercas de bloqueo de
nylon con las tapas roscadas a fin de reducir el aflojamiento por vibraciones y movimientos.

Conecte el aire de fabrica ala manguera del soporte (3/8 NPT, empalme macho en la
manguera). Se recomienda el uso de un accesorio de desconexidn rapida. Utilice un dispositivo
de desbloqueo en la conduccion de aire si es necesario.

Verifique que la base y el cable de control del interruptor de inicio estdn correctamente
conectados a la parte posterior del actuador.

Verifique que el conector del codificador lineal esta correctamente conectado a la parte posterior
del actuador.

Verifique que la toma de tierra estd conectada con el cable de calibre #8 al terminal de toma de
tierra en la parte posterior del actuador.
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Figura 5.7 Centros de montaje de la base
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5.5.2 Actuador (solo)

El actuador solo (sin soporte) esta previsto para la instalacidon en su soporte de montaje
personalizado. Se fija a su posicion con un pasador de montaje y se asegura con tres
pernos métricos.

ATENCION

En la instalacién personalizada, el actuador debe montarse en una
viga I-beam u otra estructura rigida. La superficie de montaje debe
ser plana dentro de 0,004 in (0,1 mm) del Indicador de lectura total,
con un margen de tolerancia de 16 x 3,5 in (410 x 90 mm).

1. Levante el actuador desde la caja. Deposite la unidad con cuidado sobre su lado derecho (NO en
el lado con el codificador lineal).

2. Se recomienda el uso de un pasador de guia. (No viene suministrado con el actuador). Si
necesita un pasador de guia, utilice una clavija de metal sélido de 12 mm de diametro que no
debe prolongarse hacia el actuador mas de 0,40 pulgadas (10 mm) desde su soporte.

ATENCION

El actuador admite pernos para los equipos de la serie 2000Xc de tipo
métrico, M10 x 1,5 de paso de rosca, 25 mm de longitud. El pasador
de soporte y los pernos de montaje no deben extenderse mas de
0,40 in (10 mm) hacia el actuador, en caso contrario pueden
producirse impacto o dafios en el carro.
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ATENCION

NO USE pernos de montaje de la serie 900 de M10 x 1,25. Tienen un

paso de rosca diferente y no son intercambiables con los utilizados
por la serie 2000Xc.

Figura 5.8 Vista posterior del actuador con las posiciones de la superficie de montaje, perno
y pasador de guia
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**These three mounting surfaces are flat
within 0.004 in (0.1 mm) TIR, in a tolerance
zone of 16 x 3.5 in (410 x 90 mm). The
surface to which the actuator is mounted
must also have the same flatness tolerance.

3. Levante la unidad del actuador y posicidnela en su soporte, asegurela con los pernos métricos
suministrados.

Rear view of aec actuator is shown. Although
other actuators will vary in height, referenced
dimensions will be the same for all models.

ATENCION

En caso de que deba utilizar pernos de otra longitud, asegurese de
gue se extiendan mas de 0,25 pulgadas (6 mm) en las roscas de la
carcasa del actuador pero menos de 0,40 pulgadas (10 mm).
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5.5.3

5.5.4

5.5.5

Montaje del generador del ultrasonidos

El generador de ultrasonidos esta disenado para ser colocado en un banco de trabajo (con
patas de goma en el fondo) dentro de los limites de alcance del cableado del actuador,
o bien puede montarse en un bastidor en un rack estandar de 19 pulgadas (mediante un
kit de montaje opcional para montaje en bastidor). Cuenta con dos ventiladores montados
en la parte trasera que absorben el aire de refrigeracion desde detras hacia delante y que
deben estar libres de obstaculos. No coloque el generador de ultrasonidos en el suelo o en
otras ubicaciones donde el polvo, la suciedad o los contaminantes puedan ser absorbidos
por la unidad.

Los controles situados en la parte frontal del generador de ultrasonidos deben ser
accesibles y legibles para realizar los cambios de configuracion.

Todas las conexiones eléctricas se realizan en la parte trasera del generador, el cual debe
estar colocado en su espacio de trabajo respetando una separacion adecuada
(aproximadamente 4 pulgadas (101 mm) o mas en cada lado, y 6 pulgadas (152 mm) en
la parte posterior) para permitir la ventilacidn y para poder acceder a los cables. No
coloque ningun objeto encima de la carcasa del generador de ultrasonidos.

En caso de que el sistema se instale en un ambiente con mucho polvo, es necesario el uso
de un juego de filtros para el ventilador (101-063-614).

Para acceder al plano de dimensiones del 2000Xc Power Supply, véase la Figura 5.4 Plano
de dimensiones del generador de ultrasonidos.

Las longitudes de cables estan limitadas segun la frecuencia de funcionamiento del
sistema de soldadura. Los resultados y el rendimiento pueden verse afectados si el cable
de RF esta aplastado, pinzado, dafiado o modificado. Pdéngase en contacto con su
representante de Branson en caso de requisitos de cable especiales.

Requisitos de potencia de entrada (principal)

El sistema requiere una potencia de entrada monofasica, la cual se conecta al generador
de ultrasonidos mediante el cable de alimentacién integral. Consulte en la 5.4.2
Clasificacion de potencia de las entradas eléctricas los requisitos de enchufes y entradas
para su nivel de potencia especifico.

Consulte la placa de caracteristicas del modelo para conocer con seguridad la potencia
nominal del modelo en su sistema.

Potencia de salida (cable RF)

La energia ultrasénica se suministra a una toma de conexién MS atornillada en la parte
trasera del generador de ultrasonidos, la cual se conecta al actuador o al convertidor
dependiendo de su aplicacién.

ATENCION

No haga funcionar nunca el sistema con el cable RF desconectado ni
tampoco si este esta danado.
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5.5.6

Interconexion entre el generador de ultrasonidos y el actuador

El actuador Branson 2000Xc tiene dos conexiones eléctricas entre el generador de
ultrasonidos y el actuador: el cable RF y el cable de interfaz del actuador. Se utiliza un
cable de interfaz de 37 contactos del actuador para la sefializacion de alimentacion
y control entre el generador de ultrasonidos y el actuador. El cable conecta la parte
posterior del generador de ultrasonidos con la parte posterior del actuador.

Puede haber otras conexiones con el actuador y otras conexiones con el generador, pero
estas son las Unicas dos conexiones estandar mostradas en la Figura 5.9.

Para la deteccion de contacto y poder desconectar la energia ultrasénica cuando el
sonotrodo entra en contacto con su fijacidon o base de apoyo eléctricamente aisladas, es
necesario instalar el cable Branson EDP n.° 100-246-630 desde el receptaculo MPS/GDS
en la parte trasera del actuador hasta la fijacidon o base de apoyo aisladas a fin de poder
utilizar esta funcionalidad.

Figura 5.9 Conexiones eléctricas desde el generador de ultrasonidos al actuador de la
serie 2000Xc
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5.5.7

Conexion del interruptor de inicio

Un actuador Branson requiere 2 interruptores de inicio y una conexion de parada de
emergencia. Los soportes sobre base incluyen esta conexion (instalada de fabrica
y conectada desde la base), mientras que las aplicaciones de soporte sobre un nucleo
y actuador solo requieren que el usuario haga sus propias conexiones para los
interruptores de inicio y parada de emergencia como se indica:

Figura 5.10 Cddigos de conexién del interruptor de inicio (actuador CE)

PB2 PB1 il L EC  coprmonn
111 | PB2RTN Negro Blanco
A) O 2 | 2 | PBIRTN Blanco Café
m ? m O 6 | 6 | 24VSRC Azul Rosa
7|7 | 24VSRC Naranja Azul
9 | 9 | ESTOPSRC| Morado Negro
EMER O 8 | 8 | ESTOPSRC| Amarillo Rojo
stor \] o { 0 3 | 3 | ESTOPRTN| Rojo Verde
4 | 4 | ESTOPRTN| Verde Amarillo
515 |NC Café Gris
PALM BUTTON START J

EMER STOP es un interruptor de parada de emergencia con dos contactos: uno normalmente cerrado y otro nor-
malmente abierto.

AVISO

Pueden emplearse dispositivos sdélidos en lugar de los interruptores
de inicio mecanicos, siempre que no tengan una corriente de fuga
superior a 0,1 mA.

Los interruptores de inicio PB1 y PB2 pueden cerrarse con una
diferencia de 200 milisegundos entre cada uno, y permanecer
cerrados hasta que se active la sefal de liberacién PB para introducir
una condicién de arranque.

BASE/START es la conexiéon hembra DB-9 en la parte posterior del actuador. Su cable
requiere un conector macho DB-9 (D-sub).
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PB1 y PB2 son dos interruptores normalmente abiertos que deben accionarse
simultdneamente para iniciar el ciclo de soldadura. Deben cerrarse en un lapso de
200 milisegundos entre ellos o se mostrara el mensaje de error "Tiempo interr. inicio".
Esto no necesita un reset, pero en el siguiente ciclo los interruptores deben accionarse
dentro de su limite temporal para evitar una nueva ocurrencia del mensaje de error.
Consulte la nota de arriba.

AVISO

Si desea un medio alternativo de iniciar la soldadora o de control
de parada de emergencia, debe firmar primero un acuerdo de
responsabilidad de producto con Branson.
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5.5.8

Interfaz E/S de usuario

La E/S de usuario es una interfaz de usuario estandar incorporada en el generador de
ultrasonidos. Ofrece la posibilidad de que el cliente haga su propia interfaz para un control
personalizado de las necesidades de informacion. El cable de interfaz tiene una conexion
hembra tipo D-sub HD44 en la parte trasera del generador de ultrasonidos. Las salidas de
la interfaz eléctrica pueden configurarse para el modo de colector abierto o para el modo
de senal (niveles de tensidon de sefial como se indica) mediante ajuste del interruptor DIP
de E/S de usuario.

El interruptor DIP SW1 para la E/S de usuario esta situado junto al J3 en la parte trasera
del generador de ultrasonidos de la serie 2000Xc. Las patillas del cable de interfaz de E/S
de usuario estan enumeradas en la Tabla 5.5

Figura 5.11 Identificacion del cable de E/S de usuario y esquema de colores de los cables

User I/O Cable °

Stripped and tinned one end,

HD-44 male connector other end R — é
(cable length as ordered)

Part number

Wire Color Diagram
Two Colors = Insulator/Stripe
Three Colors = Insulator/Stripe/Dot

4 [

7
[

Insulation Stripe Dot

\/_ TN

ATENCION

Todos los cables sin utilizar debe estar eléctricamente aislados unos
de otros. Un aislamiento o cableado incorrectos puede producir el
fallo del cuadro de control del sistema.

ATENCION

Asegurese de que las patillas de toma de tierra son de +24 V

y estan correctamente cableadas. Si estas patillas no se asignan
correctamente se produciradn dafios en el cuadro de control del
sistema.
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Tabla 5.5 Asignacién de patillas del cable de E/S de usuario
patilla Nombre de la Tivo de Sefial Direccion Colores Colores
Seiial P enJ3 IEC 60304 DIN 47100

1 J3_1_INPUT 24 V Légica 1 Verd. Entrada Blanco/negro Blanco

2 ABORTAR_CICLO 24 V Légica 1 Verd. | Entrada Rojo/negro Café

3 RESET_EXT 24 V Légica 1 Verd. Entrada Verde/negro Verde

4 FTE_VALV_SOL +24 V Salida Naranja/negro Amarillo

5 RECHAZO 24 V Légica 0 Verd. | Salida Azul/negro Gris

6 G_ALARMA 24 V Légica 0 Verd. Salida Negro/blanco Rosa

7 ACTUAD_LIBRE 24 V Légica 0 Verd. Salida Rojo/blanco Azul

8 J3_8_OUTPUT 24 V Légica 0 Verd. Salida Verde/blanco Rojo

9 MEMORIA Analdgica Salida Azul/blanco Negro

10 AMP_USU_IN Analdgica Entrada Negro/rojo Violeta

11 BORRAR_MEM 24 V Légica 0 Verd. Salida Blanco/rojo Gris/Rosa

12 GND Naranja/rojo Rojo/azul

13 +24V Azul/rojo blanco/verde

14 G_ALARM_RELAY_1 Contacto de relé Salida Rojo/verde café/verde

15 READY_RELAY_2 Contacto de relé Salida Naranja/verde bIancp/

amarillo

16 SV1RTN Retorno +24 V Entrada Negro/blanco/rojo | Amarillo/café

17 J3_17_INPUT 24 V Ldgica 1 Verd. Entrada Blanco/negro/rojo | Blanco/gris

18 BUSQ USUAR_EXT+ | 24 V Légica 1 Verd. | Entrada Eg‘r?é Qegm/ Gris/café

19 J33_19_INPUT 24V Légica 1 Verd. | Entrada \t:g:fé negro/ Blanco/rosa

20 SOSPECHA 24V Légica 0 Verd. | Salida ngcrga/ negro/ Rosa/Café

21 LISTO 24 V Ldgica 0 Verd. Salida Azul/negro/blanco | Blanco/azul

22 J3_22_OUTPUT 24 V Ldgica 0 Verd. | Salida Negro/rojo/verde Café/azul

23 10V_REF Analdgica Salida Blanco/rojo/verde | Blanco/roja

24 AMPLITUD_SALI Analdgica Salida Rojo/negro/verde | Café/rojo

. Verde/negro/

25 DESV_FREC_USUA Analdgica Entrada f Blanco/negro
naranja

26 EJEC 24 V Légica 0 Verd. | Salida \';':rrjg]a/ negro/ Café/negro

27 GND Azul/blanco/ Gris/verde
naranja

28 +24v Negro/blanco/ Amarillo/gris
naranja
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Tabla 5.5 Asignacién de patillas del cable de E/S de usuario
Patilla Nombre de la Tipo de Sefal Direccion Colores Colores
Seial enJ3 IEC 60304 DIN 47100
29 G_ALARM_RELAY_2 | Contacto de relé Salida Blanco/rojo/ Rosa/verde
naranja
30 WELD_ON_RELAY 1 | Contacto de relé Salida gzaljlama/ blanco/ 1 Amarillo/rosa
31 J3_31_INPUT 24 V Ldgica 1 Verd. | Entrada Blanco/rojo/azul Verde/azul
32 33_32_INPUT 24 V Logica 1 Verd. | Entrada \'j:rgdr:/ blanco/ Amarillo/azul
33 J3_33_INPUT 24V Légica 1 Verd. | Entrada E(Larg?/ negro/ Verde/rojo
34 LIBERAR_PB 24 V Ldgica 0 Verd. Salida Rojo/blanco/verde | Amarillo/rojo
35 CONT_SOLD 24 V Ldgica 0 Verd. Salida Verde/blanco/azul | Verde/negro
36 33_36_OUTPUT 24V Légica 0 Verd. | Salida \';‘:rrj;”a/ rojo/ Amarillo/negro
37 POT Analdgica Salida Azul/rojo/verde Gris/azul
38 SALI_FREC Analdgica Salida Negro/blanco/azul | Rosa/azul
39 BUSQ 24 V Ldgica 0 Verd. | Salida Blanco/negro/azul | Gris/rojo
Abrir colector . . .
40 GRABAR_MEM (activo bajo) Salida Rojo/blanco/azul Rosa/rojo
41 Tierra analdgica Ve_rde/naran]a/ Gris/negro
rojo
42 +24V Naranja/rojo/azul Rosa/negro
43 READY_RELAY_1 Contacto de relé Salida Azul/naranja/rojo Azul/negro
44 RELE_CONT_SOLD Contacto de relé Salida rNO?gro/naranJa/ Rojo/negro
ATENCION

Aseglrese de que todos los cables sin usar estan correctamente
aislados. Un error en este sentido puede provocar fallo del sistema
o del generador de ultrasonidos.

A la hora de sincronizar multiples sistemas, consulte la Guia de

Automatizacion de Branson (EDP 100-214-273) para obtener mas
informacion sobre la seleccion y el uso de las funciones de entrada
y salida enumeradas en la tabla siguiente.
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Tabla 5.6

J3_1_INPUT

J3_17_INPUT
J3_19_INPUT
J3_31_INPUT
J3_32_INPUT
J3_33_INPUT

Entradas/Salidas

Entrada

Deshabilitada
Seleccionar preajuste
Retardo de U/S ext
Bloqueo de pantalla
Sefal ext

Deshabilitar ultrasonidos
Reset memoria

Herram ext

Entr sincr

Piezas existente

Confirmar rechazo

Salida
Deshabilitada

Confirmar preajuste
Avisador ext
Ciclo OK

Sin alarma de ciclo
J3_8_OUTPUT

J3_22_OUTPUT
J3_36_OUTPUT

Alarma de sobrecarga
Alarma modificada
Nota

Pieza ausente
Herram ext

Salida sincr

ID de pieza listo

5.5.9

Enchufe de alimentacion

Si tiene que cambiar o afiadir un enchufe de alimentacion utilice el codigo de colores
siguiente para conductores que se encuentran en un cable de homologacién internacional.
Utilice un enchufe apropiado para su toma de entrada.

El generador de ultrasonidos puede resultar dafiado de forma
permanente si se conecta a una tension incorrecta, o si la conexion
se realiza con los cables cambiados. También existe un riesgo para la
seguridad si el cableado se realiza incorrectamente. El uso del
enchufe o conector correcto ayuda a prevenir conexiones incorrectas.

Figura 5.12 Cdédigo de colores de cables internacional homologado

Forro del cable de linea
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(LT PPy —

AZUL = neutral
MARRON = linea

VERDE/Amarillo sefial =
Proteccion de tierra (PE)
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5.5.10 E/S de usuario Interruptor DIP (SW1)

El interruptor DIP SW1 para la E/S de usuario esta situado junto al 13 en la parte trasera
del 2000Xc Power Supply, tal como se muestra en la Figura 4.2 Vista posterior del 2000Xc
Power Supply. El ajuste de estos interruptores afecta a las senales de E/S de usuario. El
ajuste predeterminado de fabrica para todos los interruptores dip esta establecido a ON
(cerrado: posicion del interruptor mas proxima a la designacién del nimero).

e Sij el interruptor DIP esta en posicién ON (cerrado), la patilla de salida correspondiente se
configurard como la fuente de alimentacién actual, max. 25 mA.

e Si el interruptor DIP esta en posicion OFF (abierto), la patilla de salida correspondiente se
configurara como "colector abierto", 24 VCC, max. 25 mA de absorcion de corriente.

Tabla 5.7 Funciones del interruptor DIP de E/S de usuario
I_’osicién el Descripcion de la seinal Senal de salida
interruptor
1 SENAL_RECH RECHAZO
2 SENAL_SOSP SOSPECHA
3 PB_LIBERAR_SENAL LIBERAR_PB
4 G_SENAL_ALAR G_ALARMA
5 SENAL_LISTO LISTO
6 SENAL_CONT_SOLD CONT_SOLD
7 SENAL_ACTUAD_LIBRE ACTUAD_LIBRE
8 J3_22_OUT_SIG J3_22_OUTPUT
9 J3_36_0OUT_SIG J3_36_OUTPUT
10 J3_8_OUT_SIG J3_8_OUTPUT
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5.6 Protecciones y equipo de seguridad

5.6.1 Parada de emergencia activa

Si utiliza el boton de parada de emergencia en el actuador para terminar una soldadura,
gire el botdn para reiniciarlo. (La soldadora no funcionara hasta que el botdn no se
reinicie). A continuacidon debe pulsar Reset en el generador de ultrasonidos.

Figura 5.13 Boton de parada de emergencia del actuador
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La parada de emergencia debe activarse antes de retirar la puerta.

El sistema de control 2000Xc Power Supply ha sido disefiado de acuerdo con los requisitos
de seguridad de NFPA 79, EN 60204-1, EN 574, EN 13850 y CFR 1910.212.

El control a dos manos del sistema de control del 2000Xc Power Supply se ha disefiado
para cumplir con el tipo 3 de la NFPA, tipo III de EN 60204-1 y EN 574.

Las funciones de parada de emergencia funcionan como una parada de categoria 0 de la

NFPA 79, EN 13850 y EN 60204-1.
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5.7 Instalacion del bastidor de montaje

Si el sistema estd montado en un bastidor, necesitara pedir el kit de asas para bastidor de
montaje. El kit incluye dos asas para el bastidor y dos esquineras para las asas que
suministran la interfaz del bastidor de montaje.

ATENCION

El kit de asas para bastidor de montaje NO admite el generador de
ultrasonidos en el bastidor. El peso del generador deben soportarlo
escuadras integradas dentro del propio bastidor.

No retire de forma permanente la tapa del generador pues es
necesaria para una refrigeracion adecuada del sistema.

Figura 5.14 Detalle de la unidad kit de asas del bastidor de montaje

Tabla 5.8

Paso

P \ Introduzca los dos tornillos de

®® cabeza plana a través de la
’ escuadra y en cada asa como
Q se indica

G S @ Escuadra de bastidor de montaje

9 / (lado derecho)

W Asa del bastidor de montaje, lado derecho

Instalacion del bastidor de montaje
Procedimiento

Solicite y reciba el kit de montaje en bastidor para su generador de
ultrasonidos. Las escuadras del kit se han disefiado para un bastidor de
montaje estandar de 19 pulgadas.

Desde las esquinas delanteras del generador, retire los elementos
protectores, para ello extraiga los dos tornillos Phillips. Guarde los tornillos.
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Tabla 5.8 Instalacidén del bastidor de montaje
Paso Procedimiento

Fijese en que un lado de cada escuadra esta avellanado para recibir los
tornillos de cabeza plana suministrados, el montaje de las asas en el

3 bastidor se realiza segin se muestra en la Figura 5.14. (Aqui solo se
muestra la escuadra y asa derechas, el lado izquierdo es como una imagen
de espejo). Apriete los tornillos firmemente para que queden al ras.

4 Vuelva a usar los tornillos que retird en el paso 2, instale el asa montada en
el lugar de la esquinera delantera.

5 Guarde las esquineras de hardware retiradas.

6 Cuando esté listo para instalar la unidad, utilice el hardware de su sistema

de bastidor de montaje para situar el generador de ultrasonidos.
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5.8 Montaje de la pila acistica

ATENCION

El siguiente procedimiento debe llevarlo a cabo un técnico de
mantenimiento. Si es necesario, asegure la parte mas larga del
sonotrodo cuadrado o rectangular en un tornillo de banco con
mordazas almohadilladas (de latén o aluminio). NUNCA intente
montar o desmontar un sonotrodo sujetando la carcasa del
convertidor o el anillo de sujecién del amplificador en un tornillo
de banco.

ATENCION

No use grasa de silicona con arandelas Mylar. Utilice solo 1 (una)
arandela Mylar de didmetro interno y externo correctos en cada
interfaz.

ATENCION

No hay arandelas Mylar para 40 kHz. Para 40 kHz utilice grasa de
silicona.

Tabla 5.9 Herramientas, grasa y arandelas Mular

Herramienta Ndmero EDP
Kit de llaves dinamomeétricas para sistemas de 20 y 30 kHz 101-063-787
Llave dinamométrica para sistema de 40 kHz 101-063-618
Llave fija para sistema de 20 kHz 101-118-039
Llave fija para sistema de 30 kHz 201-118-033
Llave fija para sistema de 40 kHz 201-118-024
Grasa de silicona 101-053-002
Kit de 20 kHz de 10 unidades de 1/2" y de 3/8" respectivamente 100-063-357
Kit de 20 kHz de 150 unidades (1/2") 100-063-471
Kit de 20 kHz de 150 unidades (3/8") 100-063-472
Kit de 30 kHz de 10 unidades (3/8", 30 kHz) 100-063-632
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5.8.1 Para sistema de 20 kHz

Tabla 5.10 Para sistema de 20 kHz

Paso Accion

Limpie las superficies en contacto del convertidor, del amplificador y del
sonotrodo. Elimine cualquier material extrafio de los orificios roscados.

Monte el esparrago roscado en la parte superior del amplificador. El par para
2 450 pulgadas-libras es de 50,84 Nm. Si el esparrago esta seco, aplique
1 0 2 gotas de un aceite lubricante poco denso antes de instalarlo.

Monte el esparrago roscado en la parte superior del sonotrodo. El par para
3 450 pulgadas-libras es de 50,84 Nm. Si el esparrago esta seco, aplique
1 o0 2 gotas de un aceite lubricante poco denso antes de instalarlo.

Coloque una arandela Mylar (del mismo tamafo que la arandela del

4 esparrago) en cada interfaz.
5 Monte el convertidor en el amplificador, y el amplificador en el sonotrodo.
6 El par para 220 pulgadas-libras es de 24,85 Nm. (Par para convertidor de

montura rigida de 20 kHz para 250 pulgadas-libras, 28,25 Nm.)

5.8.2 Para sistema de 30 kHz

Tabla 5.11 Para sistema de 30 kHz

Paso Accion

1 Limpie las superficies en contacto del convertidor, del amplificador y del
sonotrodo. Elimine cualquier material extrafo de los orificios roscados.

2 Aplique una gota de sellador de roscas Loctite®* 290 (o equivalente) a los
esparragos del amplificador y del sonotrodo.

3 Monte el esparrago roscado en la parte superior del amplificador; el par
para 290 pulgadas-libras es de 32,76 Nm, deje actuar durante 30 minutos.

4 Monte el esparrago roscado en la parte superior del sonotrodo; el par para
290 pulgadas-libras es de 32,76 Nm, deje actuar durante 30 minutos.

5 Coloque una arandela Mylar (del mismo tamafio que la arandela del
esparrago) en cada interfaz.

6 Monte el convertidor en el amplificador, y el amplificador en el sonotrodo.

7 El par para 185 pulgadas-libras es de 21 Nm.

*Loctite es una marca registrada de Henkel Corporation, U.S.A.
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5.8.3 Para sistema de 40 kHz

Tabla 5.12 Para sistema de 40 kHz

Paso

Accion

Limpie las superficies en contacto del convertidor, del amplificador y del
sonotrodo. Elimine cualquier material extrafio de los orificios roscados.

Aplique una gota de sellador de roscas Loctite®* 290 (o equivalente) a los
esparragos del amplificador y del sonotrodo.

Monte el esparrago roscado en la parte superior del amplificador; el par
para 70 pulgadas/libras es de 7,91 Nm, deje actuar durante 30 minutos.

Monte el esparrago roscado en la parte superior del sonotrodo; el par para
70 pulgadas/libras es de 7,91 Nm, deje actuar durante 30 minutos.

Recubra cada superficie de contacto con una fina capa de grasa de silicona
(pero no la aplique en el esparrago roscado ni en la punta).

Atornille el convertidor al amplificador.

El par para 95 pulgadas/libras es de 10,73 Nm.

Introduzca la unidad amplificador/sonotrodo en el casquillo adaptador.
Atornille la tuerca anular del casquillo adaptador y déjela suelta.

Atornille el convertidor al sonotrodo.

10

Repita el paso 7.

11

Apriete firmemente la tuerca anular del casquillo adaptador con las llaves
fijas suministradas en la unidad del casquillo.

*Loctite es una marca registrada de Henkel Corporation, U.S.A.
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5.8.4

Montaje de la pila acuistica

Figura 5.15 Montaje de la pila acUstica de 20 kHz

Sonotrodo

Véase el procedimiento
de montaje de la pila

Protectores de mordazas

de tornillos de banco
aluminio o metal blando)

Tornillo de banco

Es recomendable usar una llave dinamométrica Branson
o equivalente. P/N 101-063-787 para sistemas de 20 y 30 kHz,
y 101-063-618 para sistemas de 40 kHz.

Tabla 5.13 Valores de apriete del esparrago

Tamano del

Utilizado en esparrago Par de apriete EDP #

20 kHz 1/2" x 20 x 1-1/4" | 450 pulgadas-libras, 50,84 Nm | 100-098-370
20 kHz 1/2" x 20 x 1-1/2" | 450 pulgadas-libras, 50,84 Nm | 100-098-123
30 kHz* 3/8" x 24 x 1" 290 pulgadas-libras, 32,76 Nm | 100-298-170R
40 kHz* M8 x 1,25 70 pulgadas-libras, 7,91 Nm 100-098-790

*Aplique una gota de sellador de roscas Loctite® 290 al esparrago. Apriete y deje actuar durante 30 minutos

antes del uso.
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5.8.5 Conexion de la punta al sonotrodo

1. Limpie las superficies en contacto del sonotrodo y la punta. Elimine materiales extrafios del
esparrago y del orificio roscado.

2. Ensamble la punta en el sonotrodo con la mano. Realice el ensamblaje sin ningun tipo de fluido.
No use grasa de silicona

3. Use la llave fija y la llave de boca abierta (consulte la figura inferior) y apriete siguiendo las
especificaciones de la Tabla 5.14.

Figura 5.16 Conexion de la punta al sonotrodo

Tabla 5.14 Especificaciones de par de apriete de la punta en el sonotrodo

Rosca de la punta Par de apriete
1/4 - 28 110 pulgadas-libras, 12,42 Nm
3/8 - 24 180 pulgadas-libras, 20,33 Nm
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5.8.6

Instalacion de la pila ultrasénica en el actuador

Pilas de convertidor de 20 kHz y 30 kHz

En primer lugar debe montarse la pila ultrasénica. Para instalar la pila:

1.

ks N

Asegurese de que el sistema esté apagado a la hora de desconectar el enchufe de alimentacion.
Aplique la parada de emergencia.

Suelte los cuatro tornillos de la puerta.

Tire de la puerta en linea recta para sacarla y déjela a un lado.

Agarre la pila ultrasénica montada y alinee el anillo en el amplificador que estd encima de la
arandela de soporte en el carro. Empuje firmemente la pila para colocarla en su lugar con la
tuerca ciega en la parte superior del convertidor haciendo contacto con el contactor en la parte
superior del carro.

Reinstale la unidad de la puerta y abra los cuatro tornillos de la puerta.

Alinee el sonotrodo girdndolo si es necesario. Apriete la puerta del carro a 20 pulgadas/libras
para asegurar la pila.

Figura 5.17 Instalacién de una pila de 20 kHz en un actuador Branson

Tomillo hexagonal

Puerta del carro

Contacto

Montaje de la pila Terminal

4\/6 con

Arandela mango en T

de soporte

Tornillo
Montaje de la pila
Unidad de soporte
principal
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Pilas del convertidor de 40 kHz

1. Asegurese de que el sistema esté apagado a la hora de desconectar el enchufe de alimentacién.
2. Coloque el convertidor / amplificador en el casquillo.
3. Suelte los cuatro tornillos de la puerta del carro.

Figura 5.18 Instalacion de una pila de 40 kHz en un actuador Branson

Casquillo adaptador
Puerta del carr

Casquillo adaptador
Terminal de contacto

&> Unidad de soporte
principal

Terminal de contacto

¢/ Tapa roscada

Convertidor

Amplificador =
\§ Casquillo
Casquillo adaptador adaptador

Tuerca anular }

7

Llave con

mangoen T
Carro n ) Tuerca anular
Arandela de soporte /
Tornillo : Montaje de la pila
Carro (sin sonotrodo
Montaje de la pila Tuerca anular instalado)

4. Tire de la puerta en linea recta para sacarla y déjela a un lado.

ATENCION

No intente mantener el casquillo en un tornillo de banco. Puede
romperse o danarse facilmente.

5. Agarre el manguito montado y alinee la tuerca anular con el amplificador que esta encima de la
arandela de soporte en el carro. Empuje firmemente el casquillo para colocarlo en su lugar con la
tuerca ciega en la parte superior del convertidor haciendo contacto con el contactor en la parte
superior del carro.

6. Reinstale la unidad de la puerta y abra los cuatro tornillos de la puerta.

7. Alinee el sonotrodo girandolo si es necesario. Apriete la puerta del carro a 20 pulgadas-libras
para asegurar la pila.
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5.9 Montaje de la fijacion en la base

Hardware y orificios de montaje

La base ofrece unos orificios para el montaje de la fijacidn. Los orificios de montaje se
suministran también para el kit opcional Branson de placa nivelable. La base esta
preparada para hardware métrico M10-1,5. Los orificios de montaje estan dispuestos en
tres circulos concéntricos para pernos con las siguientes dimensiones.

ATENCION

La base es de fundicion de metal y los orificios pueden estropearse si
el hardware se aprieta demasiado. Apriete su hardware Unicamente
con la fuerza suficiente para impedir el movimiento de la fijacion.

Figura 5.19 Orificios de montaje en la base
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La proteccion opcional, EDP 101-063-550, (requerida algunas veces con sonotrodos muy
largos) se muestra Unicamente para indicar su posicién. Se extiende durante varias
pulgadas a ambos lados de la base y evita que el usuario haga funcionar la soldadora y se
atrape los dedos o manos entre la base y las herramientas.
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5.10 Comprobacion de la instalacion

1.

2.
3.

4.,

5.

6.
7.
8.
9.

Abra las conexiones de alimentacién de aire, incluyendo la véalvula de descarga neumatica,
y verifique que el piloto del indicador de presidn de aire se ilumina en el actuador

Aseglrese de que no hay fugas en las conexiones de alimentacion de aire.

Encienda el generador de ultrasonidos. El generador de ultrasonidos comenzara con su
autocomprobacién rutinaria.

Si el generador muestra un mensaje de alarma no relacionado con la recalibraciéon del actuador,
busque la definicion del mensaje de alarma, la causa yla correccion en Capitulo 7:
Funcionamiento del actuador. Si el generador muestra el mensaje de alarma de recalibracion del
actuador, vaya al paso siguiente.

Realice una calibracién del actuador tocando el botéon del menu principal y, a continuacién,
pulsando el botén de calibracion. Verifique que existe una distancia minima desde la superficie
del sonotrodo hasta la pieza de trabajo superior a 0,70".

Toque Cal Actuador.

En la pantalla siguiente, toque c/Interruptores de inicio.
Pulse los interruptores de inicio para completar la calibracion.
Pulse el botén de comprobacion.

10. Si el generador muestra un mensaje de alarma en este punto, busque la definicion del mensaje

de alarma, la causa y la correccidn en el Apéndice B: Alarmas. Si no se muestran mensajes de
alarma, vaya al paso siguiente.

11. Coloque una pieza de prueba en la fijacion.

12. Toque Bajar sonotrodo en el mend principal y pulse los botones de la palma. El sonotrodo

desciende a la fijacidon en la base del actuador. Asi se verifica especialmente que el sistema
neumatico esta funcionando.

13. Pulse el boton de retraccion. El sonotrodo se retrae. Ahora el sistema debe estar operativo

y puede configurarse para su aplicacion.

En resumen, si el generador de ultrasonidos no muestra un mensaje de alarma
y desciende y se retrae correctamente, la soldadora por ultrasonidos esta lista para el
funcionamiento.

Figura 5.20 Pantalla del panel frontal
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5.11

¢AUn necesita ayuda?

Branson se alegra de que haya elegido sus productos y estamos encantados de ayudarle.
Si necesita piezas o asistencia técnica con su sistema de 2000Xc Power Supply, llame a su
representante local de Branson o pongase en contacto con el servicio de atencion al
cliente de Branson llamando al departamento que corresponda segln se indica en 1.4

Como ponerse en contacto con Branson.
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ADVERTENCIA

El 2000Xc Power Supply esta bajo alta tension.
A la hora de ajustar y hacer funcionar el sistema de soldadura, tenga
en cuanta los posibles riesgos enumerados a continuacion.

No haga funcionar el generador de ultrasonidos con la tapa retirada.

Para evitar la posibilidad de descarga eléctrica, conecte siempre el 2000Xc Power Supply a una
toma de corriente con conexidn a tierra.

No ponga las manos debajo del sonotrodo. La fuerza descendente (presion) y las vibraciones
ultrasonicas pueden causar lesiones.

Las piezas de plastico grandes pueden vibrar dentro del margen de frecuencia audible durante la
soldadura. Si ocurre esto, utilice proteccion auditiva para evitar posibles lesiones.

No pulse el interruptor de comprobacion ni active el sistema de soldadura si esta desconectado el
cable de RF o el convertidor. Podria haber alta tension en las conexiones eléctricas abiertas.

Al usar los sonotrodos, evite situaciones en las que los dedos puedan quedar atrapados entre el
sonotrodo vy la fijacion.

Asegurese de que el interruptor de alimentacidon esta en posicion de apagado antes de abrir
o cerrar cualquier conexién eléctrica o neumatica al generador de ultrasonidos, el actuador o la
soldadora.

No toque el sonotrodo ultrasonico durante el ciclo de soldadura ni cuando este acaba de terminar.
Las vibraciones y el calor pueden quemar la piel.

ATENCION

No permita que el sonotrodo toque una base de metal ni la fijacion de
metal mientras esta vibrando.

El generador de ultrasonidos DEBE estar configurado con el tamafio
de cilindro correcto para que el actuador funcione correctamente.

El regulador hara clic mientras esta regulando o manteniendo un
ajuste de presion. Si hay excesivo ruido, puede que la presién de
alimentacién al regulador sea demasiado baja para el ajuste
requerido.

104
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6.1 2000Xc, usuario por defecto de fabrica y ajuste de la
contrasena

El 2000Xc se suministra con los siguientes valores de ID de usuario y contrasefia por
defecto:

Usuario: ADMIN

Contrasefia 123456Aa#

La primera vez que inicie sesidn necesitara introducir este ID de usuario y contrasefia.
El sistema le pedird que cree una nueva contrasefia para el usuario ADMIN después de

iniciar sesidn por primera vez.

AVISO

Guarde los valores de su ID de usuario y contrasena.

Cree distintos usuarios de nivel ejecutivo para copia de seguridad.
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6.2

6.2.1

Sistema operativo

El 2000Xc Power Supply utiliza un ordenador monoplaca (SBC) a fin de proporcionar
funciones avanzadas de interfaz de usuario. Como sistema operativo utiliza Windows
Embedded Standard.

Filtro de escritura basado en archivos (FBWF)

El ordenador monoplaca (SBC) del 2000Xc Power Supply utiliza un disco duro de estado
sdlido en forma de tarjeta CompactFlash. Si bien esta tarjeta CompactFlash parece del
mismo tipo que las utilizadas en las camaras digitales, es una version industrial especial
que permite el arranque del sistema operativo Windows Embedded Standard.

Para proteger la aplicacion y el sistema operativo, Windows Embedded Standard utiliza un
filtro de escritura basado en archivos (File Based Write Filter, FBWF). Este filtro utiliza una
capa RAM para grabar modificaciones realizadas en la tarjeta CompactFlash. Cualquier
cambio hecho en la unidad C: se perderia durante un ciclo de potencia. Solo la carpeta
C:\Branson queda sin proteger, permitiendo ala aplicacién del 2000Xc Power Supply
escribir directamente en la tarjeta CompactFlash a fin de guardar los preajustes,
secuencias parametros de configuracidon y archivos de registro.

El FBWF debe estar deshabilitado antes de modificar la configuracion de Windows
Embedded Standard. Los cambios realizados a la configuracion de Windows Embedded
Standard, tales como los de la configuracién de la red de area local, se perderan si el
FBWF no se ha deshabilitado previamente. Una vez se hayan guardado todos los cambios,
el FBWF debe volver a habilitarse antes de continuar con el funcionamiento del
controlador. La explicacidon de habilitar y deshabilitar el FBWF esta fuera del cometido del
manual de usuario de esta aplicacién. Si esto fuera necesario, péngase en contacto con el

servicio de atencién al cliente (véase 1.4 CoOmo ponerse en contacto con Branson).

Figura 6.1 Gestor de FBWF
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6.3 Funciones de comunicacion externas del 2000Xc
Power Supply

6.3.1 Configuracion del escritorio remoto de Branson

Utilice el escritorio remoto para comunicarse con un 2000Xc Power Supply Branson. Se
trata de una técnica de control bidireccional que permite al usuario supervisar y controlar
a distancia el funcionamiento de la soldadora desde un PC conectado a la red. Nota: No se
puede emplear para enlazar un PLC con la E/S de usuario. Esa es una funcion aparte.

Hay dos opciones disponibles para el trabajo en red con la soldadora:

e En muchas empresas ya existe un PC de red. En este caso puede instalarse un terminal
multipunto Ethernet cerca de la soldadora. Necesitara un cable Ethernet apantallado para la
conexion de la soldadora a la red (el puerto esta en la parte trasera del generador de
ultrasonidos).

AVISO

Si hay un firewall en la red, no podra ver la soldadora dentro de la
red a menos que el departamento informatico autorice el acceso
a ordenadores fuera de la red.

¢ Sino existe una red o si desea un enlace directo a un Unico PC, puede utilizar un Hub Ethernet
con cables para conectar la soldadora al PC.

Antes de comenzar con los ajustes, necesitara lo siguiente:

e Un ratén y un teclado USB para la soldadora.
e Un cable Ethernet apantallado para conectar a la red.
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6.3.1.1 Conexion de red

Utilice el siguiente procedimiento para conectar a la red.

1. Conecte la soldadora a la red insertando un cable Ethernet apantallado en el puerto Ethernet que
esta en la parte trasera del generador de ultrasonidos y el terminal multipunto.

2. Ahora esta listo para comenzar con la configuracion de la comunicacion.

AVISO

Es necesario tener conectados un raton y un teclado al puerto USB
para navegar por los pasos siguientes.

3. Desde el menu Configuracion del sistema, seleccione Ajustes de Windows.

4. Vaya a Panel de control > Herramientas administrativas > Politica local de seguridad > Politicas
locales > Opciones de seguridad > Cuentas: Limitar el uso de cuentas locales de contrasefias en
blanco unicamente para el registro en consola y establezca la opcidn a Deshabilitado, de esta
forma podra utilizar el escritorio remoto sin necesidad de contrasefia.

Figura 6.2 Configuracion del escritorio remoto
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5. En su ordenador, abra la conexion de escritorio remoto, introduzca la direccidén IP de la soldadora
en el recuadro del servidor y haga clic en Aceptar. Ahora el PC esta directamente enlazado con la
soldadora. Ahora esta capacitado para supervisar las acciones en la soldadora y controlarla desde
el PC. Puede realizar cualquier funcidn en la soldadora con la excepcion de iniciar un ciclo. Puede
también tener varios PC enlazados a la soldadora simultaneamente.
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6.3.1.2 Conexion punto a punto con cable Ethernet cruzado

Si no existe una red, puede emplearse un cable Ethernet apantallado para la conexién
punto a punto entre el ordenador y el 2000Xc Power Supply. La conexion puede realizarse
mediante el cable Ethernet cruzado

AVISO

La mayoria de los ordenadores actuales tienen la funcion de
autodeteccion de cable que permite establecer comunicaciéon tanto
con cables directos como cruzados.

Ajuste del PC

Es necesario configurar el PC para una direccion IP estatica:
1. Desde Windows, seleccione: Inicio > Ajustes > Conexiones de red y de acceso telefénico
2. Seleccione: Conexiones de area local > Propiedades > Protocolo de Internet > Propiedades
3. Establezca la siguiente direccién IP:

IP: 192.168.10.100

Mascara de subred: 255.255.255.0

Pasarela: 192.168.10.1
4. Pulse Aceptar y cierre todas las ventanas.

Ajuste de la soldadora

La soldadora también debe configurarse para una direccion IP estatica:

1. Seleccione la pantalla de ajustes de Windows desde el controlador 2000Xc

AVISO

Es necesario tener conectados un ratén y un teclado al puerto USB
para navegar por los pasos siguientes.

2. Desde la pantalla de Windows, seleccione: Inicio > Conexiones de red
3. Haga doble clic en la conexién de area local. Haga clic en Propiedades.
4. En Protocolo de Internet (TCP/IP), seleccione la direcciéon IP manualmente.
IP: 192.168.10.101
Mascara de subred: 255.255.255.0
Pasarela: 192.168.10.1
5. Haga clic en Aceptar. Cierre esta ventana haciendo clic en la "X" de la esquina superior derecha.
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6. Haga doble clic en el icono 2000Xc en la pantalla de Windows para volver a la pantalla principal
del 2000Xc.

AVISO

Es necesario reiniciar el generador de ultrasonidos para que sea
valida la nueva IP.
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6.3.2

usB

Los dos puertos USB disponibles en el 2000Xc Power Supply son compatibles con USB 2.0
y permiten el "plug and play", asi como la conexidon en caliente para hasta 127
dispositivos externos. USB 2.0 es totalmente retrocompatible con USB 1.1 y admite
velocidades de 1,5, 12 y 480 Mbps. Por ejemplo, el teclado y el raton pueden utilizarse
con puertos USB a baja velocidad, mientras que la memoria USB funciona a alta
velocidad. Puede transferirse informaciéon a un PC con la utilidad de historial de Branson
para ver y procesar informacion. Esto puede resultar Gtil cuando los datos histéricos de
soldaduras superan el maximo permitido de 100.000 datos histdricos que pueden
grabarse en el generador de ultrasonidos.

Para descargar datos y graficos debe introducirse una memoria USB en el puerto (o hub)
correspondiente. A continuacidn, active la comunicacion mediante el menu de la pantalla

tactil:
Tabla 6.1 Descargar datos a USB
Paso Accion

Acceda al menu de configuracién del sistema. En la primera pantalla esta
el botén USB DATA.

2 Una vez en este menu, necesita poner el USB a On.

Seleccione los datos o graficos de soldadura que le gustaria descargar.
Al seleccionarlos, el usuario tiene la opcion de, o bien descargar después
de un ciclo de soldadura (eligiendo el intervalo, p. ej. 1, 5, 20, 100, etc.);
y/0 cuando se produzca una alarma.

La capacidad de almacenamiento de la memoria USB determinara el nimero de ciclos
y graficos que se pueden grabar. El espacio en memoria requerido para cada ciclo de
soldadura es de: 1,0 KB para datos de soldadura y de 1,3 5KB para cada grafico.

AVISO

Es importante recordar apagar la funcion USB antes de retirar la
unidad de memoria USB, en caso contrario se genera una alarma si
simplemente se saca la memoria.

Para ver todos los datos almacenados en un PC puede utilizar el programa de utilidad de
datos histdricos de Branson 2000Xc History.exe. Para mas informacion, véase 6.3.3
Utilidad de historial de Branson 2000Xc.

AVISO

Si no se guardan los datos, confirme que su unidad USB estd como
unidad D:.
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El puerto USB también admite lectores de cdédigos de barras. Para ello, dichos lectores
deben tener un modo de simulacion de teclado. Los lectores de cédigos de barras pueden
emplearse para recuperar preajustes e introducir IDs de pieza.

AVISO

No empieza a escanear con el lector hasta que no se muestra la
pantalla del menu principal o la de resultados de soldadura.
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6.3.3 Utilidad de historial de Branson 2000Xc

El programa de utilidad de historial de Branson 2000Xc se utiliza para mostrar los
resultados histéricos de soldadura desde 2000Xc Power Supply en un PC. Para mas
informacion, consulte 6.3.2 USB.

Tabla 6.2

Paso

Utilidad de historial de Branson 2000Xc

Accion

Instale el programa de utilidad de historial Branson 2000Xc en un PC con
Windows 7 o superior.

Inserte la memoria USB en el PC.

Ejecute el programa de utilidad de historial de Branson 2000Xc. Haga clic
en "Archivo" y después en "Abrir carpeta P/S" o "Abrir escaneado de
sonotrodo". La ventana mostrara las unidades disponibles en el PC. Haga
clic en la unidad USB y seleccione la carpeta con el nombre del nUmero
de serie P/S. El software carga la informacion y le permite ver los datos
y graficos.

Figura 6.3 Utilidad de historial

Esta utilidad también le permite imprimir los datos y graficos de
soldadura, asi como los datos de escaneado de sonotrodo.
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6.3.4

La utilidad de historial de Branson 2000Xc esta incluida en el CD del
manual.

Monitor VGA

Branson proporciona un monitor tactil de 15" (kit 101-063-855). Este monitor tactil puede
conectarse directamente al generador de ultrasonidos. Pdngase en contacto con su
representante de Branson para la adquisicidon de este producto (véase 1.4 Cémo ponerse

en contacto con Branson).
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6.4 Controles del panel frontal

Puede utilizar la pantalla tactil en color del panel frontal del 2000Xc Power Supply para
navegar por todos los menus, establecer valores de soldadura y ver las alarmas acerca de
las ultimas soldaduras completadas.

Puede presionar el botdn de reset si encuentra una condicidon de alarma que requiere
reiniciar el generador de ultrasonidos antes de realizar otra operacion.

Pulse el botén de prueba para verificar la integridad de la configuracion del sistema. Si el
generador muestra una alarma, busque y localice la definicién del mensaje de alarma en
la seccién de mantenimiento del Capitulo 8: Mantenimiento de este manual.

6.4.1 Pantalla tactil en color del panel frontal

ATENCION

No apligue demasiada fuerza ni objetos puntiagudos para manejar la
pantalla tactil.

Puede realizar las siguientes funciones de operacién y navegacién en la pantalla tactil
frontal del generador de ultrasonidos:

e Al tocar el boton de los resultados de soldadura se muestran los resultados de los 7 ciclos de
soldadura que se supervisan desde la pantalla de resultados de soldadura.

e Al tocar el boton del menu principal se muestra la pantalla de menu principal desde la que se
accede a los ajustes de soldadura, ajustes de pantalla, ver ajustes actuales, historial de
soldadura, configuracion del sistema, informacion del sistema, diagndstico, guardar/recuperar
preajustes, preajustes de secuenciacion y opciones USB.

e Al tocar el boton de ajustes de soldadura se mostrara la pantalla de ajustes de soldadura que
accede al modo de soldadura y a todos los parametros de soldadura.

e Al tocar el boton de graficos se mostraran los botones de menu para ver graficos, auto escalado,
escala X y autoactualizar.

e Cada uno de los botones precedentes ofrecen al usuario las opciones apropiadas de navegacion,
parametros y seleccidn para controlar el funcionamiento del generador de ultrasonidos.
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6.5

Arranque y navegacion por el 2000Xc Power Supply

Figura 6.4 Panel posterior del 2000Xc Power Supply

EMERSON

BRANSON

Cuando se arranca el 2000Xc, se muestra la pantalla de arranque de la BIOS durante unos
10 segundos antes de que aparezca el logotipo de Branson 2000X. Una barra de progreso
en la parte inferior de la pantalla muestra el progreso de carga del software de
configuracidon del SBC. Esto termina en unos 25 segundos, y la pantalla se pone en blanco
durante 12 segundos mas mientras se carga el sistema operativo Windows.

Si la comprobacion de autoridad estd activa y el modo de automatizacion inactivo, se
mostrara la pantalla de inicio de sesion.

En la parte inferior de la pantalla del mend principal estan los botones tactiles que
permiten la navegacion y operacion del generador de ultrasonidos. Estos son:

Tabla 6.3 Menu Principal
Main Menu (menu principal)

Resultados de
soldadura

Ajustes de

Gréficos
soldadura

Menu principal

AVISO

Puede volver a cualquiera de estos menus en cualquier momento con
solo pulsar su botdn tactil correspondiente.
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6.5.0.1

6.5.1

6.5.1.1

6.5.1.2

Tipos de botones
Hay tres tipos de "botones".

Boton de navegacion: Al tocar este botdn, este se "deprime" y muestra una nueva
pantalla.

Boton de activacion de parametro: Al tocar este botdn se cambia el estado,
por ejemplo On/Off, +/-.

Boton de seleccion de parametro: Se abre una ventana emergente con todas las
opciones de seleccion mostradas como botones.

Funcionamiento del teclado

Hay 2 modos de funcionamiento del teclado, numérico y alfanumérico. El funcionamiento
numeérico se suele emplear para todas las ventanas emergentes excepto la de preajustes
y la de introduccidn de contrasefia. Los preajustes pueden ser numéricos o alfanumeéricos,
el ajuste de contrasefia (que esta bajo el menu de configuracion del sistema) es
normalmente alfanumérico.

Teclado numérico

El modo de entrada numérico muestra los nimeros en el campo de Valor nuevo de la
ventana emergente del parametro correspondiente cuando este se toca en el teclado.

Los digitos se introducen de izquierda a derecha. Si va a introducir 10 segundos en el
modo de tiempo, toque 1, toque 0 y a continuacion toque ENT. El valor mostrado sera
entonces de 10,000 segundos, reflejando la resolucién del parametro correspondiente.
Esto se mostrara en el campo de Valor nuevo.

En el modo de teclado numérico, los botones INC y DEC estan inactivos si se pulsa un el
digito de un numero.

Una vez se presionan los botones INC o DEC, los digitos de los nimeros estaran inactivos.
INC y DEC aumentaran o disminuirdan en 1 el campo de Valor actual cada vez que se
presionen.

Si se toca ESC se borraran todos los digitos en el campo Valor nuevo. Si se utiliza INC
o DEC para cambiar valores y después se toca ESC, podra volver a introducir digitos sin
cambiar de pantalla.

Al tocar ENT se cierra la ventana emergente y se vuelve ala pantalla de ajustes de
soldadura.

Si el valor introducido no esta dentro del margen minimo/maximo mostrado en la ventana
emergente, el campo min/max indicard un error visualizdndose en rojo y emitiendo un
pitido.

Teclado alfanumérico

El teclado alfanumérico muestra las teclas siguientes:

¢ Teclas alfanuméricas: Todas las letras y nimeros en el teclado. A-Z y 0-9

¢ Teclas de puntuacion: Todas las teclas asociadas a signos de puntuaciéon, como la coma, punto,
punto y coma, comillas, paréntesis, etc. También los operadores matematicos como los signos
mas, menos e igual.

e Teclas especiales: Todas las demas teclas en el teclado del ordenador, tales como las teclas de
funcidn, teclas de control, flechas, mayusculas, borrar, etc.
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6.6

Comprobacion del sistema de soldadura

Una vez se ha instalado el generador de ultrasonidos, puede confirmar que su sistema de
soldadura ultrasoénico esta operativo mediante este procedimiento utilizando una pieza de
prueba. Para ello se supone que la instalacion se ha configurado y probado segun lo

indicado en él Capitulo 5: Instalacion y configuracion de este manual.
Para probar el sistema de soldadura después de la instalacién, haga lo siguiente:

Tabla 6.4

Paso

Pruebas del sistema de soldadura
Accion

En la columna del actuador, ajuste la longitud de carrera a 1/4 de pulgada

0 mMas, segun la pieza que vaya a utilizar, para un funcionamiento de prueba.
Posicione el sistema para permitir un minimo de longitud de carrera de

1/4 de pulgada o mas. Bloquee la columna después de ajustarla.

Posicione la pieza en la herramienta.

Asegurese de que la alimentacion de aire de fabrica se ha conectado al
actuador y activado. (Si utiliza una valvula de descarga neumatica opcional,
aseglrese de que esta activa.)

Pulse el interruptor de encendido en el panel frontal del generador de
ultrasonidos. La luz indicadora en la parte frontal del actuador se ilumina.

El generador de ultrasonidos comenzard con su secuencia normal de
encendido. Al final de esta secuencia se muestra la pantalla del menu
principal.*

Si el generador muestra un mensaje de alarma, busque la definicion del
mensaje de alarma, la causa y la correccidon en el Capitulo 8: Mantenimiento
de este manual. Si el mensaje de alarma es el de Recalibracién del actuador,
vuelva al Capitulo 5: Instalacion y configuracion y ejecute de nuevo el
procedimiento indicado en 5.10 Comprobacion de la instalacion.

Pulse el botdn de ajustes de soldadura en la pantalla tactil del generador de
ultrasonidos. Pulse el boton de fuerza de disparo. Asigne un valor de 10 libras
a la fuerza de disparo.

Pulse el botdn de resultados de soldadura en la pantalla tactil del generador
de ultrasonidos.

Active los dos interruptores de inicio simultaneamente.

Cuando se complete el ciclo de soldadura, y si este se ha completado
correctamente, el contador de ciclos se incrementa para indicar un ciclo
completado.

Si el LED de reset del panel frontal del generador de ultrasonidos parpadea
y la segunda linea muestra un mensaje de alarma, la prueba no ha finalizado
correctamente. Véase 8.6 Solucion de problemas para mas informacion sobre
las condiciones de alarma y como corregirlas.

*La pantalla por defecto es el menu principal. Puede definirse también la pantalla de resultados de soldadura
como la pantalla inicial del mena de configuracion del sistema.
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Si arranca el generador y el actuador no esta en su posicion, se

emitirdn dos alarmas. Una es la alarma de recalibracién de actuador.

Restablezca el aire del sistema y vuelva a arrancar, asi no sera
necesario una nueva recalibracion.
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6.7

Resultados de soldadura

Pulsando el boton Weld Results se muestra el numero de ciclo y 4 parametros
configurables por el usuario. Los valores se actualizan al final del ciclo de soldadura. La
parte superior de la pantalla muestra el nombre del preajuste que se estd ejecutando
actualmente, el estado del ciclo actual y el parametro de contador de lotes.

El formato para el contador de lotes es XXXXXX/YYYYYY, donde XXXXXX es el nUmero de
la soldadura producida en este lote e YYYYYY es el nimero total de soldaduras en el lote.

El usuario puede escanear el cédigo de barras del ID de pieza y el sistema asociara la
siguiente soldadura con el ID de pieza escaneada. El usuario puede también escanear el
codigo de barras de un preajuste y el sistema recuperara el preajuste de la lista de
acuerdo con el valor escaneado. Si esta habilitado el escaneado de la ID de pieza, el botdn
inferior izquierdo mostrara Esperando escaneado de ID de pieza hasta que este se reciba.

Figura 6.5 Resultados de soldadura

WELD RESULTS

Cycle # Time Pk Pwr Part-ID Scan  Velocity
(s) (%) (in/s)
45725 0.500 55.4 191380 12.7
45724 0.500 55.4 191380 12.7
45723 0.500 55.5 191380 12.7
45722 0.500 55.5 191380 12.7
45721 0.500 55.6 191380 12.7
45720 0.500 55.5 191380 12.7
45719 0.500 55.5 191380 12.7
45718 0.500 55.4 191380 12.7

Waiting For Part-ID Scan _

El ID de pieza puede tener una longitud de hasta 18 caracteres. Si un
ID de pieza es mas largo, el sistema lo cortara. Al mostrar el ID de
pieza en una columna de la pantalla de resultados de soldadura, solo
se mostraran los 10 primeros caracteres.
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6.8 Menu principal

Pulsando el botdn Main Menu se muestra la pantalla del menu principal. El menu principal

ofrece las dos opciones siguientes:

Tabla 6.5 Menu principal, pagina 1

Ajustes de soldadura

Menu principal

Configuracién del sistema

Configuracion de pantalla

Informacion del sistema

Ver ajustes actuales

Diagnostico

Bajada del sonotrodo

Historial de soldadura

Tabla 6.6 Menu principal, pagina 2

Guardar/recuperar preajustes

Menu principal

Preajustes de secuenciacion

Calibracion

usB

Registro de alarmas

Historial de eventos

Inicio de sesidn
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6.9

Ajustes de soldadura

El menu Weld Setup le permite seleccionar y establecer todos los parametros necesarios
para trabajar correctamente en cualquier modo disponible. Los ajustes de soldadura
incluyen los parametros siguientes:

Tabla 6.7 Ajustes de soldadura, pagina 1

Ajustes de soldadura

Modos de soldadura

Disparador

Fuerza de disparo
Distancia de disparo

Tiempo de soldadura, Energia de
soldadura, Potencia pico, Colapso,
Absoluto, Tiempo de friccion

Paso de amplitud
Amplitud de friccion

Tiempo de mantenimiento

Amplitud Paso de presién
Tabla 6.8 Ajustes de soldadura, pagina 2

Ajustes de soldadura

Presion de soldadura

Velocidad de descenso

Carrera rapida

Presidon de mantenimiento

Preactivacién

Guardar/recuperar preajustes

Campo de escritura

Configuracién de lotes

Tabla 6.9 Ajustes de soldadura, pagina 3

Ajustes de soldadura

Postdescarga

Limites de control

Salida act libre

Cancelar ciclo

Limite de presién

Curva de coincidencia de potencia

Retardo U/S ext

SAI digital

Tabla 6.10 Ajustes de soldadura, pagina 4

Ajustes de soldadura

Busqueda de post soldadura

Limites de rechazo

Freno de energia

Limites de sospecha

Desviacion de frecuencia
Tiempo excedido

Ajuste de velocidad de descenso

Ajustar limites

122

100-412-234ES REV. 11



6.9.1

6.9.1.1

6.9.1.2

6.9.1.3

Modos de soldadura

Después de analizar su aplicacion especifica, podra determinar el Modo de Soldadura
a emplear para soldar sus piezas. Un modo de soldadura es un conjunto de parametros
que dirigen la soldadura. (Pdongase en contacto con Branson Ultrasonics Applications
Laboratory para obtener mas informacion sobre como determinar el mejor modo de
soldadura para su aplicaciéon. Consulte 1.4 Como ponerse en contacto con Branson.)

Existen seis modos de soldadura: Tiempo, Energia, Pico de potencia, Distancia de colapso,
Distancia absoluta y Deteccidn de contacto.

Tabla 6.11 Modos de soldadura

Modos de soldadura

Tiempo Energia*
Potencia pico* Distancia de colapso*
Distancia de colapso* Deteccidon de Contacto*

AVISO

*En estos modos, el tiempo excedido puede emplearse como limite
de control.

Tiempo

Puede usar el Modo Tiempo para seleccionar la cantidad de tiempo (en segundos) que se
aplicara la energia ultrasénica alas piezas. En el Modo Tiempo también se pueden
seleccionar otros parametros; desde tiempo de mantenimiento (en segundos) hasta los
limites de rechazo y sospecha.

Energia

Puede usar el Modo Energia para seleccionar la cantidad de energia ultrasénica (en julios)
gue se aplicara alas piezas. En el Modo Energia también se pueden seleccionar otros
parametros; desde tiempo de mantenimiento (en segundos) hasta los limites de rechazo
y sospecha.

Potencia pico

Puede usar el Modo de Potencia Pico para seleccionar el porcentaje maximo de la potencia
total disponible que se usara para procesar las soldaduras. Cuando se alcance el nivel de
potencia que usted ha seleccionado, la generacién de ultrasonidos finalizara. Desde el
Modo Pico de potencia también se pueden seleccionar otros parametros; desde tiempo de
mantenimiento (en segundos) hasta los limites de rechazo y sospecha.
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6.9.1.4

6.9.1.5

6.9.1.6

6.9.2

6.9.3

6.9.4

6.9.5

Distancia de colapso

Puede usar el Modo de Distancia de colapso para seleccionar la distancia (en pulgadas
o milimetros) a la que colapsara la pieza antes de que termine la energia ultrasoénica. Este
parametro de distancia puede establecerse si en el Modo de colapso se van a establecer
limites de sospecha y de rechazo. Los limites de colapso total en el modo de colapso es el
valor que se obtiene al final del mantenimiento. Dentro del Modo de Colapso también se
pueden seleccionar otros parametros; desde tiempo de mantenimiento (en segundos)
hasta los limites de rechazo y sospecha.

Distancia absoluta

Puede usar el Modo de Distancia absoluta para seleccionar la distancia (en pulgadas
o milimetros) que recorrerad el sonotrodo antes de que termine la energia ultrasénica.
Dentro del Modo Absoluto también se pueden seleccionar otros parametros; desde tiempo
de mantenimiento (en segundos) hasta los limites de rechazo y sospecha.

Deteccion de Contacto

Puede usar el modo de soldadura Deteccion de Contacto para que se desactive la energia
ultrasdnica cuando el sonotrodo entre en contacto con su fijacion aislada eléctricamente
o con la base de apoyo. La fijacion aislada eléctricamente debe disefiarse de forma que el
aislante no permite continuidad hacia la base del actuador. Es necesario instalar un cable
Branson EDP n.® 100-246-630 desde la toma MPS/GDS en la parte trasera del actuador
hacia su fijacidon/base de apoyo a fin de utilizar esta funcionalidad.

Desde el Modo Deteccion de Contacto también se pueden seleccionar otros parametros;
desde tiempo de mantenimiento (en segundos) hasta limites de rechazo.
Disparador

Pulse el botdon Trigger para cambiar entre Fuerza de disparo y Distancia de disparo.

Fuerza de disparo

Establece el nimero de libras (Newtons) de fuerza de disparo que activara la energia
ultrasénica. Cuando la fuerza en su pieza sea igual al valor aqui establecido, se aplicara la
energia ultrasonica.

Distancia de disparo

Establece la distancia (en pulgadas o milimetros) que activa la energia ultrasénica.
Cuando la distancia sea igual al valor aqui establecido, se aplicara la energia ultrasodnica.

AVISO

Los interruptores de inicio deben mantenerse pulsados desde el
contacto con la pieza durante el tiempo de mantenimiento.

Tiempo de soldadura

Establece la cantidad de tiempo (en segundos) que la energia ultrasénica sera transmitida
a las piezas.

124

100-412-234ES REV. 11



6.9.6

6.9.7

6.9.8

6.9.9

6.9.10

6.9.11

6.9.12

Energia de soldadura

Establece la cantidad de energia (en Julios) que sera transmitida a las piezas.

Potencia pico

Establece el nivel de potencia pico (en forma de porcentaje de la potencia maxima) con el
que finalizara la soldadura.

Colapso

Establece la distancia vertical (en pulgadas o milimetros) en que la pieza colapsa antes de
gue termine la energia ultrasdnica.

Absoluto

Establece la distancia vertical (en pulgadas o milimetros) que recorre el sonotrodo desde
la posicidn inicial antes de que termine la energia ultrasonica.

Tiempo de friccidon

Establece la cantidad de tiempo después de la deteccidon de contacto hasta que termine la
energia ultrasonica.

Amplitud de friccion

Ajusta la amplitud de friccién en forma de porcentaje cuando estd seleccionado el modo
Deteccidon de contacto.

Tiempo de mantenimiento

Establece la duracion (en segundos) del paso de mantenimiento (el paso durante el cual
se transmite a la pieza energia ultrasonica pero se mantiene la presion) en la soldadura de
las piezas.

Puede apagar esta funcion.
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6.9.13 Paso de amplitud

Puede seleccionar si desea aplicar una amplitud fija o escalonada a la pieza durante la
soldadura. Si se ha seleccionado Escalonada a ON en la pagina de Ajustes de soldadura se
mostraran las siguientes pantallas. Para la amplitud de presidén muestra una pantalla con
dos opciones, Escalonada o Fija. Si Fija esta a ON en los ajustes de soldadura, se muestra
la pantalla con 2 opciones, Escalonada o Fija. Si selecciona una amplitud escalonada,
deberd también elegir las amplitudes primera y segunda (cada una en forma de
porcentaje del maximo) que se usaran antes y después del paso de escalonamiento, asi
como el criterio de escalonamiento.

Figura 6.6 Paso de amplitud

AMPLITUDE STEP

6.9.14 Amplitud

Puede establecer la amplitud de la energia ultrasdnica que sera suministrada en cualquier
modo de soldadura. El valor por defecto del generador de ultrasonidos es utilizar el 100 %
de la amplitud disponible. Al cambiar la amplitud a un porcentaje inferior del total
disponible, o si se establece que la amplitud comience en un nivel y termine en otro,
puede "ajustar con precision" su procedimiento global de soldadura sin necesidad de hacer
cambios en la herramienta (convertidor, amplificador, sonotrodo o fijacion).

AVISO

Puede seleccionar la amplitud que se empleara solo si la amplitud
esta puesta como fija. Si la amplitud es escalonada, este parametro
estara inactivo y la pantalla mostrara "***" para la amplitud.
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Si ha establecido el control de la amplitud como externo en la
configuracion del sistema, este parametro estara inactivo y la
pantalla mostrara "Ext" para la amplitud (%).

6.9.15 Paso de presion

Puede seleccionar si desea aplicar una presion fija o escalonada a la pieza durante la
soldadura. Si se ha seleccionado Escalonada a ON en la pagina de Ajustes de soldadura se
mostraran las siguientes pantallas. Para la presién aplicada se muestra una pantalla con
dos opciones, Escalonada o Fija. Si Fija estd a ON en los ajustes de soldadura, se muestra
la pantalla con 2 opciones, Escalonada o Fija. Si selecciona una presién escalonada,
deberd también elegir las amplitudes primera y segunda (cada una en forma de PSI) que
se usaran antes y después del paso de escalonamiento, asi como el criterio de
escalonamiento.

Figura 6.7 Paso de presion

PRESSURE STEP
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6.9.16

6.9.17

Presion de soldadura

Puede establecer la presion en PSI que sera suministrada en cualquier modo de soldadura.
El valor por defecto del generador de ultrasonidos es utilizar 50 PSI de presion. Al cambiar
la presion a un valor PSI inferior, o si se establece que la presion comience en un nivel
y termine en otro, puede "ajustar con precision" su procedimiento global de soldadura sin
necesidad de hacer cambios en la herramienta (convertidor, amplificador, sonotrodo
o fijacion).

AVISO

Puede seleccionar la amplitud que se empleara solo si la presion esta
puesta como fija. Si la presion es escalonada, este parametro estara
inactivo y la pantalla mostrara "***" para la presion.

La presion B debe ser mayor o igual que la presion A.

Velocidad de descenso

Establece el porcentaje de flujo de aire desde el cilindro neumatico del actuador para el
control de velocidad. Pueden establecerse valores entres 1 y 100%, vy la velocidad
dependera de la presién del aire y de la longitud de la carrera. La valvula de flujo esta
motorizada y cambia instantdneamente con los ajustes.

Si la funcidn de ajuste de la velocidad de descenso estd activa en la pantalla de
Configuracion del sistema, la valvula de flujo puede ajustarse con precisién a la velocidad
requerida para el actuador.
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6.9.18

6.9.19

Carrera rapida

Permite que el sonotrodo se desplace a alta velocidad durante una parte de la carrera.
Una vez se alcanza la distancia fijada, la velocidad se reduce al ajuste de velocidad de
descenso.

AVISO

La distancia debe ser de al menos 1,0 pulgadas por encima de la
distancia real necesaria para la conmutacion. Dependiendo del ajuste
de velocidad de descenso, puede que haya que ajustar la distancia
para que se toque la pieza a la velocidad requerida.

Figura 6.8 Carrera rapida

RAPID TRAVERSE

Presion de mantenimiento

La presion de mantenimiento fija la presion de aire del actuador durante la parte de
mantenimiento de un ciclo. Si esta establecida al valor predeterminado, la presion de
mantenimiento sera siempre igual que la presidon de soldadura. La presion de
mantenimiento debe ser siempre igual o mayor que la presion de soldadura, o se emitira
una alarma de ajuste.

Figura 6.9 Presion de mantenimiento

HOLD PRESSURE

100-412-234ES REV. 11 129



6.9.20

6.9.21

6.9.22

Preactivacion

Puede seleccionar si la energia ultrasdnica se iniciara antes de que el sonotrodo haga
contacto con la pieza. Si selecciona ON, puede fijar la distancia en la que se iniciara la
preactivacion de los ultrasonidos, asi como la amplitud que se empleara.
Auto(preactivacion) es el valor por defecto. Si se utiliza la auto preactivacién, la energia
ultrasénica empezara cuando el sonotrodo recorra 1/8 in. (3,175 mm) desde la posicion
de inicio. Si se pulsan los botones Auto o Dist, aparecera un teclado para introducir los
valores Amp Preact (%). Si se pulsa el tiempo, aparecera un teclado para introducir los
valores de Amp Preact (%) y de Preact@T(s).

Figura 6.10 Preactivacion

PRETRIGGER

Guardar/recuperar preajustes
Para mas informacion, consulte 6.17 Guardar/recuperar preajustes.

Campo de escritura

Campo de escritura proporciona un medio de asignar una cadena alfanumérica de 10
posiciones para un ajuste especifico de soldadura vy ciclo. Esto es de utilidad para el
seguimiento de la accién de los parametros sobre una soldadora especifica y su respectivo
ciclo de produccion.

Figura 6.11 Campo de escritura

WRITE IN FIELDS>
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6.9.23 Configuracion de lotes

Fija el contador de lotes para este mend.

Figura 6.12 Configuracién de lotes

BATCH SETUP

= Off

= 100000

Tabla 6.12 Configuracidon de lotes

Nombre

Habilitado

Descripcion

Cambia entre On y Off.

Contador con
alarmas

Si Contador con alarmas estd a ON, los ciclos de soldadura con
alarmas también incrementaran el contador.

Reiniciar a cero

Si Reiniciar a cero esta a ON, la alarma de contador de lotes
reiniciara el contador de lotes.

Contador de lotes Fija el nUmero de soldaduras requeridas en un lote.

Borrar contador de

lotes

Borra el contador de lotes.

6.9.24 Postdescarga

Puede seleccionar si habrd una postdescarga de energia ultrasdnica después de haber
completado la soldadura. Esta funcidn es atil para eliminar piezas que se han pegado al
sonotrodo. Si selecciona ON, puede también establecer el retardo y la longitud de la
postdescarga (en segundos) y la amplitud que se empleara.

Figura 6.13 Postdescarga

AFTERBURST

=0.100s

=0.100s

=100%
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6.9.25

Limites de control

Puede seleccionar si desea utilizar limites de control. Si selecciona ON, se establece un
limites de compensaciéon de energia maxima y minima (en Julios), una interrupcion de
pico de potencia (como porcentaje del maximo), una distancia absoluta (in) medida desde
la posicién de inicio o una distancia de colapso (in) medida desde la activacion (disparo).
El generador de ultrasonidos 2000Xc utiliza estos limites de control junto con el modo de
soldadura y parametro primarios para determinar el final del ciclo de soldadura antes de
cambiar al estado de mantenimiento. Si la compensacion de energia esta activa y el valor
minimo de energia calculado no se ha alcanzado, el tiempo de soldadura se ampliara al
50% del tiempo de soldadura establecido a fin de alcanzar este limite. Cuando se alcance
el valor de maximo de energia calculado, el tiempo de soldadura terminara y se iniciara el
tiempo de mantenimiento.

Figura 6.14 Limites de control

CONTROL LIMITS
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6.9.26

6.9.27

6.9.28

Salida act libre

Se puede establecer desde el cuadro de control que se active una salida a una distancia
establecida tanto para la carrera ascendente como para la descendente desde la posicidon
de inicio. El valor establecido garantiza que el equipo indexado no contactara con el
sonotrodo después de la soldadura. Pulse el botdon de navegacion en la pantalla Salida
libre del actuador para acceder al teclado numérico. Introduzca el valor deseado y pulse
Enter.

Esta distancia se utiliza también para desactivar la salida Listo para retencion.

Figura 6.15 Salida act libre

ACT CLR OUTPUT

Cancelar ciclo

Puede seleccionar si desea cancelar cualquier ciclo de acuerdo con determinadas
condiciones de entrada. Puede establecer la Interrupcion al detectar contacto a ON o a
OFF (para indicar si se cancela el ciclo en caso de que el sonotrodo contacte con la fijacion
o base aisladas eléctricamente) y establecer No hay pieza a ON o a OFF (para indicar si se
cancela el ciclo en caso de que la pieza no esté en la fijacion). Si ha establecido No hay
pieza a ON, apareceran los teclados respectivos para establecer las distancias minima
y maxima de falta de pieza. Una salida de falta de pieza puede también definirse en la E/S
de usuario. Cualquier condicidon de cancelacion de ciclo generara una alarma y terminara
el ciclo.

Figura 6.16 Cancelar ciclo

CYCLE ABORTS

= Off

= Off

Limite de presion

El limite de presion establece los valores de alarma minimo y maximo de presién de
soldadura. Si la presion de soldadura estd por debajo del minimo o por encima del
maximo se emite una alarma.

Figura 6.17 Limite de presion

PRESSURE LIMIT

= Off

= Off
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6.9.29

Curva de coincidencia de potencia

Puede introducir valores limite de una banda £ R como porcentaje de la potencia deseada
0 esperada para comparar con una curva de potencia real de una soldadura aceptable.
Esto ofrece una herramienta para comparar soldaduras en curso con parametros de
soldadura anteriores que habian resultado satisfactorias. Al pulsar el botén de
introduccién de limites se le llevara a los botones respectivos de la banda + R, que al
pulsarse abrirdan un teclado para la introduccién de valores. Los limites estan disefiados
para mantener la calidad de la soldadura. Puede anadir cada nueva soldadura para
obtener un promedio compuesto, para ello pulse el botdn Afiadir a promedio. Los limites
de la banda solo se muestran si se han introducido limites. La soldadura actual se muestra
en azul, la indicacion del promedio en rojo y las bandas de limite se muestran en negro.

Figura 6.18 Curva de coincidencia de potencia

PWR MATCH CURVE
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6.9.30 Retardo U/S ext

Si se pone a ON, vaya primero a Config Sis > E/S de usuario y seleccione cualquier
entrada 13 disponible, a continuacion seleccione Retardo U/S ext de la lista de entradas
disponibles. La soldadura se retardara hasta que la entrada esté libre.
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6.9.31

6.9.32

SAI digital

Use esta pantalla para establecer el SAI digital y ver los preajustes disponibles. Esta
pantalla solo aparece si el generador de ultrasonidos tiene un moédulo SAI digital (sistema
de alimentacion ininterrumpida). La navegacion por la pantalla del SAI digital se muestra
a continuacion.

Figura 6.19 SAI digital

DIGITAL UPS>

Desde el botdon de navegacion de ajustes, puede cambiar para activar o desactivar
memoria, reinicio de memoria o busqueda programada, asi como fijar el tiempo de rampa
y el tiempo de busqueda.

Figura 6.20 Ajuste de SAI digital

SETUP>

Si el botdn de estado de soldadura esta en Off, podra ver las alarmas de Tiempo, Pico de
potencia y Cambio de frecuencia desde los resultados de soldadura.

Si el botdn de estado de soldadura estd en On, podra acceder a alarmas adicionales que
solo son posibles con la SAID en los resultados de soldadura.

Busqueda de post soldadura

Puede seleccionar la blUsqueda de post soldadura. La busqueda de post soldadura hace
funcionar la pila a bajo nivel (5%) de amplitud inmediatamente después de finalizar el
ciclo de soldadura, de forma que el generador de ultrasonidos pueda determinar la
frecuencia de funcionamiento actual de la pila. El botén de busqueda de post soldadura le
permite activar o desactivar esta funcionalidad.
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6.9.33

Limites de ajuste

Desde cualquier modo de soldadura pueden establecerse el parametro principal (indicado
por el nombre del modo de soldadura), el tiempo de mantenimiento y algunos otros
parametros. Los otros parametros que puede establecer incluyen los limites de sospecha
y los de rechazo. Puede reducir la cantidad de sobras de piezas inaceptables identificando
aquellas piezas que estan ligeramente fuera de rango mediante los limites de sospecha
y de rechazo. En una inspeccion manual es posible que esas piezas se encuentren
aceptables. Puede fijar los limites de sospecha y de rechazo en el generador de
ultrasonidos para identificar (por contador, salida o alarma) todas las piezas que caen en
las categorias de limite.

Por ejemplo, considere un ciclo de soldadura en modo Tiempo de soldadura donde se ha
establecido un tiempo de 0,280 segundos. Se ha determinado (mediante ensayos de
laboratorio, por ensayo y error o por otros medios) que una soldadura es aceptable si se
transfieren de 100 a 110 Julios de energia a la pieza. Asi pues, estos son los limites que
debe establecer en el generador de ultrasonidos como limites de sospecha. También se ha
determinado que la pieza se considera rechazada si se reciben menos de 95 Julios o mas
de 115 Julios. Esta situacion se ilustra con el grafico siguiente:

Puede establecer los limites de sospecha y de rechazo para parametros significativos en
cualquier modo de soldadura.

Figura 6.21 Limites de ajuste
|:| Pieza buena (100-1107J)
Pieza "sospechosa" (95-100 J o 110-115 J)
Pieza rechazada (<95 o >115J) v

95 115

R
FrrrrrrrrrrrrTrT T FTTTTTTd

I T

I I

80 90 100 110
Energia en julios
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6.9.34 Limites de rechazo

Puede seleccionar si desea utilizar limites de rechazo para indicar que una pieza no se ha
soldado bien. Puede establecer los limites minimo y maximo de tiempo permitido para:

tiempo de soldadura
niveles de energia

niveles de potencia de pico
distancia de colapso
distancia absoluta
distancia de disparo

fuerza de soldadura
frecuencia

velocidad de descenso

Si establece Reset necesario a Si, cuando se genere una alarma necesitara pulsar la tecla
Reset antes de soldar otra pieza.

AVISO

Los limites de rechazo emiten la sefial en las patillas 20 y 5
respectivamente de J3. El cable E/S de 44 contactos ]J957 se conecta
con J3.

6.9.35 Limites de sospecha

Puede seleccionar si desea utilizar limites de sospecha para indicar que una pieza puede
no haberse soldado bien. Puede establecer los limites minimo y maximo de tiempo
permitido para:

tiempo de soldadura
niveles de energia

niveles de potencia de pico
distancia de colapso
distancia absoluta
distancia de disparo

fuerza de soldadura

Si establece Reset necesario a Si, cuando se genere una alarma necesitara pulsar la tecla
Reset antes de soldar otra pieza.

AVISO

Los limites de sospecha emiten la sefial en las patillas 20 y 5
respectivamente de J3. El cable E/S de 44 contactos ]J957 se conecta
con J3.
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6.9.36

6.9.37

6.9.38

6.9.39

Freno de energia

Si esta activo, el generador de ultrasonidos cuenta con algo de tiempo para reducir la
amplitud antes de que los ultrasonidos se desactiven.

Figura 6.22 Freno de energia

ENERGY BRAKE

Desviacion de frecuencia

Puede seleccionar si desea utilizar una desviacion de frecuencia. Si selecciona ON, debera
también establecer la desviacidon (en Hz) que aplicard el generador de ultrasonidos
2000Xc al valor de frecuencia en el punto de activacién almacenado en el mismo.

Figura 6.23 Desviacion de frecuencia

FREQUENCY OFFSEY

Tiempo excedido

Seleccione la duracion (en segundos) del tiempo maximo permitido para que se alcance el
parametro primario durante la soldadura en algin modo que no sea el de tiempo. Si no se
ha alcanzado el valor del pardametro primario, la energia ultrasonica se apagara y se
iniciara el tiempo de mantenimiento con el valor de tiempo excedido establecido. Esta
funcion no esta disponible en modo de tiempo. Al tocar el botdn de navegacidon con tiempo
excedido se accede a un teclado para fijar el valor deseado.

AVISO

Esta funcién no esta disponible en modo de tiempo.

Ajuste de velocidad de descenso

La velocidad de descenso permite que el menu de ajuste de velocidad de descenso se
muestra cada vez que cambie el valor de dicha velocidad.

El ajuste de la velocidad de descenso es un mecanismo para precisar un determinado
valor de velocidad de descenso con incrementos pequefios.
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6.9.40 Ajustar limites

Con Ajustar limites se establecen los cambios de parametros minimo y maximo que se
permite realizar para un preajuste de soldadura validado. Si Ajustar limites esta
habilitado, un técnico puede cambiar un parametro de ajuste de un preajuste de
soldadura validado y blogqueado dentro del rango minimo y maximo establecido.

Figura 6.24 Limites de Ajuste

SETUP LIMITS Pg1of2
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6.10 Configuracion del sistema
Los siguientes parametros estan disponibles en la configuracion del sistema:

Tabla 6.13 Configuracion del sistema, pagina 1

Configuracion del sistema, pagina 01

Unidades

Pantalla de inicio

Config. ID de usuario

Datos USB

Autoridad del operador

Contador de ciclos

Basico/experto

Tiempo

Tabla 6.14 Configuracion del sistema, pagina 2

Configuracion del sistema, pagina 02

Fecha

Escaneado de ID de pieza

Ejecutar cddigo de barras predeterminado

Refrigeracion adicional

Preajustes externos

Configuracion de Windows

Retencion del sonotrodo

E/S de usuario

Tabla 6.15 Configuracion del sistema, pagina 3

Configuracion del sistema, pagina 03

Escalas de grafico de barras

Configuracién de columna

Configuracién de pantalla

Avisadores

Automatizacion

Comprobacién de autoridad

Ajustes del actuador

Config. historial de soldadura

Tabla 6.16 Configuracion del sistema, pagina 4

Configuracion del sistema, pagina 04

Componentes sistema

Verificacion de componentes

Desviacion Frec

Memoria llena

Filtro digital

Direc Soldadora

Reset necesario

Control Am

Tabla 6.17 Configuracion del sistema, pagina 5

Configuracion del sistema, pagina 05

Ajuste de velocidad de descenso

Clave

RS232

Presién de paso abajo

Automatizacion de servicios web

Comprobacién de autorizacién de servicios
web
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6.10.1 Unidades

Pulse el boton Units para cambiar entre unidades de medida anglosajonas o unidades
métricas.

AVISO

Seleccione el tipo de unidades (métricas o USCS) antes de realizar
selecciones. El redondeo puede generar una alarma de preajuste no
valida al usar los valores minimo y maximo al cambiar las unidades.

6.10.2 Pantalla de inicio

Pulse el botén Start Screen para seleccionar si, después del arranque, desea comenzar en
el menu principal o en la pantalla de resultados de soldadura.

6.10.3 Config. ID de usuario

Muestra los usuarios actuales y sus fechas de creacién/modificacion. Pueden afadirse
o modificarse usuarios desde esta pantalla.

Figura 6.25 Config. ID de usuario

USER ID SETUP

User ID Date & Time Status User Level

FER 03/26/15,16:01:35 Enabled Supervisor
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6.10.3.1 Anadir usuario

Pulse el botdon "Add User" para afiadir una nueva ID de usuario.

Figura 6.26 Anadir usuario

ADD USER

Total Active Users = 1

Tabla 6.18 Afnadir usuario

Nombre Descripcion
ID de . .
. Define el nuevo nombre para la ID de usuario.
usuario
Establece la contrasena para la ID de usuario.
3
Contrasena | | 3 contrasefia debe tener al menos una maydscula, un nimero, una
minuscula y un caracter especial. La longitud de la contrasefia debe tener
un minimo de 8 caracteres y un maximo de 10.
Establece los niveles de usuario de Operador, Técnico, Supervisor
y Ejecutivo.
e El operador puede ejecutar preajustes validados, ver los ajustes, informacion
del sistema, historial de soldadura, registro de alarmas, registro de eventos
Nivel de y resultados de soldadura.
usuario e El nivel de técnico anade ademas los preajustes no validados, descenso del
sonotrodo, secuenciaciéon, cambios en los preajustes, calibracion y diagndstico.
e El nivel de supervisor afiade los ajustes de validacion y la configuracion del
sistema.
e El nivel ejecutivo tiene permisos para todos los ajustes.
Estado Habilitar o deshabilitar usuarios.
Caducidad Establece el tiempo en dias transcurrido el cual los usuarios deben
de la cambiar su contrasena, en caso contrario esta caducara y la ID de usuario
contrasefia | quedara bloqueada/deshabilitada.
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Tabla 6.18 Afadir usuario

Nombre Descripcion
Tiempo de Establece el tiempo transcurrido el cual el sistema cierra
cierre de automaticamente la sesidén de usuario si no hay actividad.
sesion por e
inactividad

Deshabilitado en modo de automatizacion.

6.10.3.2 Modificar usuario

6.10.4

6.10.5

Selecciona una ID de usuario de la lista a fin de modificar los pardametros del dicho
usuario.

Datos USB
Para mas informacion, consulte 6.20.2 Config. de datos actuales.

Autoridad del operador

Define opciones adicionales de autoridad para el nivel de usuario Operador. Los
operadores pueden resetear alarmas, recuperar preajustes, reiniciar el contador de lotes,
ejecutar preajustes no validados, realizar calibraciones y resetear la alarma de retencidn
del sonotrodo sin utilizar credenciales de inicio de sesion.

Figura 6.27 Autoridad del operador

OPERATOR AUTHORITY
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6.10.6 Contador de ciclos

Pulse el boton Cycle Counter para reiniciar el contador de ciclos.

6.10.7

6.10.8

Figura 6.28 Contador de ciclos

Reset Cycle Counter?

Basico/experto

El modo experto (predeterminado) permite el acceso a todas las funciones y menus de la
soldadora. El basico limita los menus de ajuste y configuracién de la soldadora a un
minimo:

Ajustes de soldadura

Configuracion del sistema (solo botdn Basico/Experto)
Descenso de sonotrodo

Botdn de inicio de sesion

Menus de barras de botones

Figura 6.29 Modo basico

MAIN MENU

Tiempo

Define la hora del generador de ultrasonidos. La hora se muestra en los resultados de
soldadura.

AVISO

La hora esta definida en formato de 24 horas.
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6.10.9

6.10.10

6.10.11

6.10.12

6.10.13

6.10.14

Fecha

Define la fecha del generador de ultrasonidos. La fecha se muestra en los resultados de
soldadura.

Escaneado de ID de pieza

Si esta ON, un lector de cédigos de barras USB o similar debe leer y grabar el ID de pieza
antes de permitir que se produzca la soldadura. Si estd a ON, y después de un ciclo de
soldadura, la soldadora no estara en modo Listo hasta que no se lea otro ID de pieza. Si
esta a OFF, no se requiere lectura de ID de pieza antes de la soldadura. Las funciones de
descenso del sonotrodo y diagndstico no estaran habilitadas fuera del modo Listo.

Ejecutar codigo de barras predeterminado

Introduce un caracter (letra o simbolo) que indica que debe recuperarse un preajuste al
escanear un codigo de barras. El nimero después del caracter indica el nimero de
preajuste. Por ejemplo, si Ejecutar cédigo de barras predeterminado = P, esto indica que
si un lector de coédigos de barras lee la letra P como primer caracter de un cédigo,
recuperara un preajuste basado en el nimero después de la P en dicho cddigo de barras.

Refrigeracion adicional

Si se establece a On, permite que se emita aire de refrigeracion si el final de carrera
superior se dispara y permanece activo a lo largo del ciclo. Si esta a Off, se emitira aire en
la aplicacion de ultrasonidos.

Preajustes externos
Pulse el botdon Ext Presets para cambiar entre On y Off.

Se accede a la seleccion de preajustes externos y se pone a On u Off en el menu de
configuracién del sistema. La seleccidn serd efectivo en el siguiente ciclo de soldadura. Si
se habilita, se pueden leer entradas si el interruptor de inicio se pulsa para iniciar un
nuevo ciclo. Las entradas de usuario J3-17, J3-19, 1J3-31, 13-32, 13-33 se utilizan para
decodificar qué preajuste debe recuperarse.

e Si se recupera un preajuste de forma externa, este sera verificado en caso necesario.

¢ Se ha afiadido un nuevo mensaje de alarma que indica que no se ha definido (guardado) un
preajuste, o que se ha intentado recuperar un preajuste no disponible para un nivel de control.

¢ La seleccion externa de preajustes estd deshabilitada por defecto. El arranque en frio no afecta al
ajuste.

Configuracion de Windows

Permite el acceso a la pantalla de Microsoft Windows. Haga doble clic en el icono 2000Xc
para volver a la interfaz del generador de ultrasonidos 2000Xc.

Figura 6.30 Icono 2000Xc
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Utilidad de idioma

Desde la interfaz de Windows puede cambiar el idioma de la interfaz del generador de
ultrasonidos 2000Xc. Haga doble clic en el icono "Language Utility" y seleccione el idioma.

Figura 6.31 Icono Language Utility

&

Language
LIkilisy

Figura 6.32 Utilidad de idioma

Select Language Startup

7 1/1

6.10.15 Retencion del sonotrodo

Si esta ON, el sonotrodo se mantendra abajo y sostendra la pieza en su lugar en caso de
que se produzca una alarma.

AVISO

Un usuario con nivel Supervisor puede reiniciar este ajuste y retirar la
pieza.
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6.10.16 E/S de usuario

El mend de E/S de usuario se utiliza para configurar las entradas y salidas de forma
personalizada. Al men( de E/S de usuario solo puede accederse si la soldadora no esta en
proceso de soldadura. Si la soldadora esta soldando, el avisador sonara y no se permitira
la entrada. Si se produce la entrada, la soldadora dejara de estar lista y no sera posible la
soldadura, la bajada del sonotrodo ni las pruebas. Si la bajada del sonotrodo no esta
disponible, se mostrara un mensaje durante 2 segundos que indica que la bajada del
sonotrodo no esta disponible. Consulte la Branson Automation Guide (EDP 100-214-273)
para mas informacion con respecto a la seleccidn y uso de las funciones de entrada
y salida enumeradas en la tabla siguiente.

Tabla 6.19 E/S de usuario

Entradas de E/S de usuario

Nombre Descripcion Tipo de senal
Deshabilitada Funcion deshabilitada en la patilla. Entrada/Salida
b3
Select Ereset Seleccionar preajuste con cinco entradas BCD.
(Seleccionar . Entrada
: Se pueden seleccionar hasta 31.
preajuste)
Ext U/S Delay Una entrada externa inicia el ciclo de soldadura Entrada
(Retardo U/S ext) después de que el sonotrodo haga contacto.
Bloqueo de pantalla | Bloquea la pantalla tactil frontal para el usuario. | Entrada
Ext Signal Se utiliza como la sefial de inicio cuando se esta
- Entrada
(Senal ext) en modo de control remoto.
Sonics Disable Fuerza apagado de ultrasonidos. Si se activa
(Deshabilitar durante un ciclo de soldadura, se ejecutara un Entrada
ultrasonidos) ciclo "seco".
Memory Reset Define la frecuencia inicial del sonotrodo con el
(Reset de . . Entrada
. valor centrado con el ajuste digital.
memoria)
Si el actuador recibe una sefial de inicio, la
. salida Listo para retencién indica que se ha
Ext Tooling Input ) S
activado el inicio. El actuador permanece en su
(Entrada Sl s Entrada
. posicion inicial hasta que la entrada Retencion
herramienta ext) - - ~ . iy
de pieza reciba una sefal. A continuacion
comienza el ciclo de operaciéon normal.
Sync In Se usa para iniciar los ultrasonidos cuando
. , s . . Entrada
(Entrada Sincro) actuan multiples soldadoras en la misma pieza.
Part Present Entrada que indica a la soldadora que una pieza
. . . . . Entrada
(Pieza existente) esta en su sitio y lista para soldar.
Confirm Reject Entrada que indica a la soldadora que una pieza
(Confirmar rechazada ha sido tratada adecuadamente y la Entrada
rechazo) soldadora puede volver al modo Listo.
Confirm Preset Senal de salida que indica que se ha introducido
(Confirmar un preajuste de soldadura desde un controlador | Salida
preajuste) externo.
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Tabla 6.19 E/S de usuario

Entradas de E/S de usuario

Nombre Descripcion Tipo de senal
Ext Beeper Salida con el mismo funcionamiento que el .
) . . Salida
(Avisador Ext) avisador interno.
Cycle OK Salida que indica que no se han producido Salida
(Ciclo correcto) alarmas durante la ultima soldadura.
No Cycle Alarm Indica que el ultimo ciclo de soldadura se ha
(Sin alarma de cancelado debido a un funcionamiento anémalo | Salida
ciclo) del sistema interno de la soldadora.
Salida que indica que se ha producido una
Alarmas de sobrecarga del generador de ultrasonidos .
e . Salida
sobrecarga durante el ultimo ciclo de soldadura, prueba
o busqueda.
Modified Alarm Salida que indica que se ha producido una
(Alarma condicion de limite de control de compensaciéon | Salida
modificada) definido por el usuario.
Note (Nota) Co_nd_|C|on de salida de alarma de la mas baja Salida
prioridad.
Salida que indica que se ha producido una
Pieza ausente activacién por debajo del minimo o por encima Salida
de la distancia maxima definida por el usuario.
Si el actuador recibe una sefial de inicio, la
Ext Tooling Output sall.da Listo para retencion indica que se ha
. activado el inicio. El actuador permanece en su .
(Salida S Ly Salida
. posicion inicial hasta que la entrada Retencion
herramienta ext) - . ~ . iy
de pieza reciba una sefal. A continuacion
comienza el ciclo de operacién normal.
Sync Out Se usa para iniciar los ultrasonidos cuando .
: i , s . . Salida
(Salida Sincro) actuan multiples soldadoras en la misma pieza.
_ Salida que indica que el lector de cédigo de
Part-ID F_{eady_ barras ha leido el ID de pieza y esta listo para Salida
(ID de pieza listo) soldar

*Esta opcion no esta disponible en la entrada J3-1.

AVISO

Si una patilla de salida esta asignada a una pieza ausente, debe

primero activarse la funcion de la pieza ausente. En caso contrario,
la alarma de configuracion resultante incluird Cancelar ciclo y E/S de
usuario como informacion adicional. O bien active la pieza ausente

o bien desactive la patilla de salida asignada a esta.
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6.10.17 Escalas de grafico de barras

Le permite obtener la escala de soldadura y la escala de prueba para 1X, 2X o 3X.

Figura 6.33 Escalas de grafico de barras

SCALES

>1X
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6.10.18 Configuracion de columna

Hasta 4 parametros de la pantalla de mend de Configuracion de columna pueden
seleccionarse para su visualizacion en la pantalla de resultados de soldadura.

Figura 6.34 Configuracién de columna

COLUMN SETUP Pg1of3

> Column1 > Off

> Column3 > Column4

> Off

> Off

Seleccione el parametro que desea seguir pulsando su botdn correspondiente. Puede
seleccionar la desactivacion de un parametro o bien seleccionar una posicion de nimero

de columna.

Figura 6.35 Configuracion de columna

COLUMN SETUP
ST
o e T

Si selecciona una columna usada anteriormente, se le preguntara si desea reemplazarla.

Figura 6.36 Columna ya seleccionada

Column Already Selected.
Replace it ?
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6.10.19 Configuracion de pantalla

Para mas informacion, consulte 6.11 Configuracidon de pantalla.

6.10.20 Avisadores

Selecciona los eventos que contaran con un avisador acustico.

Figura 6.37 Avisadores

BEEPERS

=0n
=0n

=0n

=0n

6.10.21 Automatizacion

Péngalo en ON para sistemas automatizados donde no es necesario la actuacion de un
operador. En modo de automatizacion, los ajustes de soldadura ylos menus de
configuracion estan deshabilitados.
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6.10.22 Comprobacion de autoridad

La comprobacion de autoridad garantiza que los usuarios que inicien sesion en el
generador de ultrasonidos solo tengan acceso a las funciones correspondientes a su nivel
de autoridad. Activelo para permitir las funciones y menus segun el nivel de autoridad.

AVISO

Para que la autoridad funcione correctamente en la sesion,
Comprobacién de autoridad debe estar con el valor Si.

Tabla 6.20 Comprobacién de autoridad

Funcion o menu

Nivel de autoridad

Operador | Técnico | Supervisor | Directivo

Ejecutar preajustes de
soldadura validados X X X X
Ejecutar preajustes de *
soldadura no validados X X X X
Reiniciar alarmas X* X X X
Recuperar preajuste de N X X X
soldadura
Reiniciar contador de lotes X* X X X
Calibracion rapida X* X X X
Ajustes de soldadura X X X
Descenso de sonotrodo X X X
Diagnosticos X X X
Modificar parametros de
preajustes de soldadura centro X X X
del rango min/max
Guardar preajustes en USB X X
Configuracion del sistema X**
Validar y bloquear preajustes

X X
de soldadura
Modificar preajustes de X X
soldadura bloqueados
Afadir/modificar config. ID de X
usuario
Poner Comprobacion de X

autoridad a Si
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X = Acceso a funciéon o menu

X* = Acceso a funcidon o menu si se da permiso

X** = Acceso con algunas limitaciones

AVISO

Se recomienda deshabilitar la cuenta de Administrador Ejecutivo por
defecto y crear sus propias cuentas de usuario Ejecutivo.
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6.10.23 Ajustes del actuador

Se modifican los ajustes del actuador.

Figura 6.38 Ajustes actuador

ACT SETTINGS >

= T
Tabla 6.21 Ajustes actuador
Nombre Descripcion
Cyl Dia Ajusta los diametros de los cilindros.
Cyl Stroke Define la carrera del cilindro.
Custom Establece el final de carrera superior y la deteccidén de contacto
aOVoaz24w.
Part Contact Establece la velocidad y la fuerza.
Min Trigger Establece el disparo minimo en Ib.

Metric decimals | Establece el nimero de decimales métricos.
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6.10.24 Config. historial de soldadura

Selecciona qué parametros se mostraran en el historial de soldadura. Los parametros

disponibles son:

Tabla 6.22 Historial de soldadura

Nombre

Tiempo de
soldadura

Descripcion

Tiempo de la soldadura ultrasénica durante el ciclo.

Pico potencia

Pico de potencia. Pico de potencia obtenido durante el ciclo ultrasénico.

Energia

Energia ultrasénica aplicada durante la soldadura.

Velocidad

Velocidad del actuador a 1/4 de pulgada antes del contacto con la
pieza.

Soldadura abs

Soldadura absoluta. Distancia recorrida por el actuador desde la
posicion inicial hasta el final de la soldadura ultrasénica.

Total Abs

Total absoluto. Distancia recorrida por el actuador desde la posicion
inicial hasta el final del tiempo de mantenimiento.

Col Soldadura

Colapso de soldadura. Distancia recorrida por el actuador desde el
contacto con la pieza hasta el final de la soldadura ultrasonica.

Colapso total. Distancia recorrida por el actuador desde el contacto con

Col total la pieza hasta el final del tiempo de mantenimiento.
Establecer la amplitud A. Porcentaje de amplitud de ultrasonidos para
Estab Amp A - " - .
la amplitud fija y la primera parte de la amplitud escalonada.
Establecer la amplitud B. Porcentaje de amplitud de ultrasonidos para
Estab Amp B .
la segunda parte de la amplitud escalonada.
Fuerza de Fuerza del actuador al final de la soldadura.
soldadura
Presidon Act Presidon del actuador. Presion durante la soldadura.
. Frecuencia minima. Frecuencia ultrasénica minima medida durante el
Frec Min .
ciclo de soldadura.
Frecuencia maxima. Frecuencia ultrasonica maxima medida durante el
Frec Max .
ciclo de soldadura.
- Inicio de frecuencia. Inicio de la frecuencia ultrasdnica del sonotrodo
Inicio Frec .
durante el ciclo de soldadura.
. Final de frecuencia. Final de la frecuencia ultrasénica del sonotrodo
Final Frec

durante el ciclo de soldadura.

Cambio Frec

Cambio de frecuencia. Frecuencia maxima menos frecuencia minima.

Tiempo de Tiempo total del ciclo desde que el actuador abandona la posicion
ciclo inicial hasta que vuelve a ella.
Fuerza . -
Fuerza del actuador al final del mantenimiento.
Manten
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Por defecto, todos los pardametros estan habilitados.

6.10.25 Componentes sistema

La permite introducir o escanear unidades de generador de ultrasonidos, actuador y pila.
Estos ajustes se muestran en la informacion del sistema. Cada preajuste tendra estas
unidades en el momento de la validacion del mismo.

AVISO

Solo los usuarios con nivel Supervisor o Ejecutivo pueden cambiar
estos ajustes y cualquier cambio se grabara en el registro del
histérico de eventos.

Figura 6.39 Componentes sistema

SYS COMPONENTS

= DEFAULT
= DEFAULT

= DEFAULT
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6.10.26 Verificacion de componentes

Los usuarios pueden decidir comparar cualquiera de estas unidades con la unidad
guardada en la pantalla de Preajustes validados antes de permitir un ciclo de soldadura. Si
se selecciona alguna de estas unidades en la pantalla de arriba, entonces la unidad en la
Configuracion del sistema se compara con la unidad en los Preajustes validados antes de
iniciar el ciclo. En caso de no coincidencia se generara una alarma de configuracién y no se
permitira la soldadura para ese preajuste.

AVISO

Solo los usuarios con nivel Supervisor o Ejecutivo pueden cambiar
estos ajustes y cualquier cambio se grabara en el registro del
histérico de eventos.

Figura 6.40 Verificacion de componentes

COMPONENT VERIFY

6.10.27 Desviacion Frec
Establece si la desviacidn de frecuencia se controla de forma interna (Int) o externa (Ext).

6.10.28 Memoria llena

Establece si se permite la ejecucién del ciclo de soldadura una vez que la memoria interna
del sistema esté llena debido al histérico de soldadura o a los eventos. Si se permite la
ejecucion, se sobrescribira el ciclo mas antiguo con el siguiente ciclo de soldadura. Se
puede borrar la memoria utilizando Copiar ahora y borrando la memoria.

AVISO

Solo los usuarios con nivel Supervisor o Ejecutivo pueden cambiar
estos ajustes.
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6.10.29 Filtro digital

Establece si se activa el filtro digital para los graficos.

AVISO

Branson recomienda que el filtro digital esté activado.

6.10.30 Direc Soldadora

Activa la asignacion de un numero Unico de seguimiento a una soldadora para la
recopilacion de datos. Esta informacion se mostrara en la informacion del sistema.

6.10.31 Reset necesario

Si Reset necesario estd On, debe pulsarse la tecla Reset antes de soldar la siguiente pieza.

6.10.32 Control Amp

Pulse el botdn Amp Control para establecer el control de amplitud como interno o externo.

6.10.33 Ajuste de velocidad de descenso

Si la funcién de ajuste de la velocidad de descenso estd activada en la pantalla de
Configuracion del sistema, la valvula de flujo puede ajustarse con precisién a la velocidad
requerida para el actuador.

6.10.34 Clave

Reservado para cédigos de configuracion especiales del producto.
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6.10.35 RS232

Después de cada soldadura se envia una cadena ASCII de datos de soldadura a través del
puerto RS232. Los datos se separan, segun la eleccidon del usuario, mediante espacio,
coma o tabulador. El final de la cadena contiene tanto un retorno de carro como un salto
de linea. Los datos contenidos en la cadena dependen del nivel de control y del tipo de
actuador. Son los mismos datos que se imprimen en la salida de datos de una sola linea en
la impresora. También estan formateados en las unidades correctas. Los datos se pueden
leer desde un PC o un PLC y guardarse en un archivo en un formato (p. ej., CSV) que
pueda ser leido por un programa de hojas de calculo como Excel. A través del puerto
RS232 no se enviara informacién de alarmas.

Figura 6.41 RS232

RS232

Seleccione el tipo de unidades (métricas o USCS) antes de realizar
selecciones. El redondeo puede generar una alarma de preajuste no
valida al usar los valores minimo y maximo al cambiar las unidades.

Para mas informacion, consulte 6.10.1 Unidades.
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6.10.35.1 Salida de prueba de cadena de datos

Los siguientes ejemplos ilustran la cadena de datos que se envia a través del puerto de
serie después de cada soldadura. La tabla a continuacién de estas cadenas de datos
muestra la relacién entre los niveles de control. IDID puede ser cualquier nimero de 1
a 9999. Los encabezados de la tabla del 1 al 3 hacen referencia a los ejemplos de cadenas
de datos 1 a 3 respectivamente.

Tabla 6.23 Salida de prueba para nivel de control con un actuador ae

Salida Unidades
DID@cccccccc@hh:mm:ss@MM/DD/YY@Mode@tt.ttt@sfff@aaaCRLF USCS
IDID@cccccccc@hh:mm:ss@DD/MM/YY@Mode@tt.ttt@sfff@aaaCRLF Métricas

Tabla 6.24 Salida de prueba para nivel de control ea o d con un actuador ae
Salida Unidades

IDID@cccccccc@hh:mm:ss@MM/DD/YY@Mode@tt.ttt@ppp.p@eeeece@sfff@aaa@bbbCRLF USCs

IDID@cccccccc@hh:mm:ss@DD/MM/YY@Mode@tt.ttt@ppp.p@eeeece@sfff@aaa@bbbCRLF Métricas

Tabla 6.25 Salida de prueba para nivel de control d con un actuador aed
Salida Unidades

IDID@cccccccc@hh:mm:ss@MM/DD/
YY@Mode@tt.ttt@ppp.p@eeeee@wW.WwwWww @z.zzzz@X.xxxx @FFF@hhh@sfff@aaa@bbb@vv. USCS

VCRLF

IDID@cccccccc@hh:mm:ss@DD/MM/ i
YY@Mode@tt.ttt@ppp.p@eeceee@wWwW. WWwW@22.2zz@xX.Xxxx@FFF@hhh@sfff@aaa@bbb@vv. Metricas

VCRLF
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6.10.35.2 Codigo de salida

Tabla 6.26 Cddigo de salida

1(2(3]|4 Dénde Definicion
x N x N ceceecec@ es un conteo de ciclos de hasta 8 digitos
(Cycle Number)
X X X X hh:mm:ss@ | es la hora del ciclo en horas, minutos y segundos (Time)
X X X X MM/DD/YY@ | es la fecha en mes, dia y ano (Date)
es el modo de soldadura (TIME, ENERGY, PKPWR, COL. ABS,
X X X X Mode@
G DET)
X X X X tt.ttt@ longitud de ultrasonidos en segundos (Act. Time)
X P X ppp.p@ es la potencia pico en tanto por ciento (Peak Power)
X X X eeeee@ es la energia en julios (Act. Ener)
x X WWWWW@ es la distancia absoluta al final del mantenimiento en
) pulgadas o mm (Total Absolute)
x X 2.7222@ es el colapso al final de la soldadura en pulgadas o mm
) (Weld Collapse)
x X XXX @ es el colapso al final del mantenimiento en pulgadas o mm
) (Total Collapse)
X X FFF@ es la fuerza de disparo en libras o Newton (Trig. Force)
es la fuerza de soldadura ajustada o fuerza A en libras
X ARA@ o Newton (Set Force A)
es la fuerza B ajustada en libras o Newton o N/A
X BBB@ (Set Force B)
X X hhh@ es la fuerza de soldadura en libras o Newton (Weld Force)
N x N x Sfff@ es el cambio de frecuencia (Hz) desde el inicio hasta el final
de los ultrasonidos (Freq. Chg)
es la amplitud ajustada (o amplitud A) en tanto por ciento
X X X X aaa@ (Set AmpA)
es la amplitud B ajustada en tanto por ciento o N/A
X X X bbb@ (Set AmpB)
X X VV.V es la velocidad en pulgadas/seg o mm/seg (Act. Vel)
X X CRLF Son las iniciales de Carriage Return Line Feed
es el espacio, el tabulador o la coma, segun lo seleccionado
X X X X @ -
por el usuario
0 7. . n B mn
X N X N IDID es un n. glg 4 dlgl'gos asignado por "direc. soldadora" en la
configuracion del sistema
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6.10.36 Presion de paso abajo

Si la funcién Presion de paso abajo esta ajustada en On, el sistema permitird que los
ajustes de presion de paso y presion de mantenimiento sean mas bajos que los ajustes de
presion de soldadura. Véase 6.9.15 Paso de presién y 6.9.19 Presién de mantenimiento
para obtener mas informacion.

AVISO

Se pueden producir alarmas de soldadura al ajustar a On la funcién
de presion de paso abajo. Si se produce una alarma de disparo
perdido o de cualquier otro tipo después de bajar el paso de presion,
se ignorara y no se comunicara.

6.10.37 Automatizacion de servicios web

Péngalo en ON si se utilizan servicios web en sistemas automatizados donde no es
necesaria la actuacién de un operador.

6.10.38 Comprobacion de autorizacion de servicios web

La comprobaciéon de autoridad garantiza que los usuarios que inicien sesién en el
generador de ultrasonidos solo tengan acceso a las funciones correspondientes a su nivel
de autoridad. Pdngalo en Si para permitir las funciones del nivel de autoridad al utilizar
servicios web. Para mas informacién, consulte 6.10.22 Comprobacién de autoridad.
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6.11

Configuracion de pantalla

Utilice esta funcidon si necesita volver a calibrar las areas tactiles de los botones de la
pantalla.

Para calibrar la posicidon tactil de la pantalla, pulse y libere el boton marcado como 1. Si
cambia averde, la primera parte de la calibracion se ha realizado con éxito.
A continuacién pulse vy libere el botdn 2 para completar la recalibracion de la pantalla. Si
cambia a verde, nuevamente indica que el procedimiento se ha realizado correctamente.
Si alguno de los botones no cambia a verde, repita el procedimiento.

Pulse el botén Done (Terminado) para volver al Menu principal.

Figura 6.42 Configuracion de pantalla

Screen Setup

Screen Alignment
Touch 1 and Relase
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6.11.1 Ajustes de color

La pantalla de Ajustes de color le permite cambiar los colores de la barra de titulos,
botones, fondo, texto y resaltado. Al pulsar los botones se iran mostrando diferentes
colores que puede seleccionar. El usuario puede volver alos colores predeterminados
pulsando el botdn Default Colors.

Figura 6.43 Ajustes de color

COLOR SETUP

Press button to change each color field
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6.12

Informacion del sistema

En esta pantalla de informacién del sistema puede ver informacién sobre la configuracion
actual de su sistema. Esta pantalla debe estar disponible cuando llame a Branson en
busca de ayuda para solucionar algun problema.

Aqgui también se puede realizar la actualizacion de software.

Figura 6.44 Informacion del sistema

SYSTEM INFORMATION

PS Life = 968250

Gen Alarm = 55531
Calibration = Pass

P/S = Digital

Actuator = AEC

S/W Version = 12.EOW

P/S Assembly # = DEFAULT
Actuator Assembly # = DEFAULT
Cyl Stroke = 4.0(in)

Stack Assembly # = DEFAULT
SBC Version = 12.1.2

P/S MAC = 001EC0AD555D
Used ID = N/A

Overloads = 5417
30KHz1500W

Date Run = 01/13/15

P/S Version =1.91
Control Level = ¢

P/S SIN = XVD14103159
Act S/N = 14105957
Welder Addr = Off

Cyl Dia = 2.0(in)

P/S 1P =10.218.196.34
SBC MAC = 000BAB827EE4
SBC IP = 10.218.196.33

Tabla 6.27 Informacidn del sistema
Elemento Descripcion
. Contador del nimero de ciclos total que se han procesado desde el
PS Life ;
generador de ultrasonidos.
Contador del nimero de alarmas total que se han procesado desde el
Gen Alarm -
generador de ultrasonidos.
Calibracion Indica o bien Pass (aprobada), Fail (fallida) o Factory (de fabrica).
P/S Analdgica o digital.
Actuador Muestra el tipo de actuador.
S/W Version Muestra el numero de version de software del generador de

ultrasonidos.

P/S Assembly

Muestra el nimero de unidad del generador de ultrasonidos.

Actuator Muestra el nimero de unidad del actuador.
Assembly #
Muestra la carrera maxima del cilindro para todos los diametros de
Cyl Stroke - .
cilindro estandar.
Stack , . .
Assembly # Muestra el numero de unidad de la pila.
SBC Version Muestra la version de software del ordenador monoplaca que controla

la pantalla.
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Tabla 6.27 Informacion del sistema

Elemento Descripcion
P/S MAC Muestra la direccion MAC del generador de ultrasonidos.
User ID Muestra la ID de usuario.
Contador del niumero total de sobrecargas encontradas en el generador
Overloads ;
de ultrasonidos.
Frequency Muestra la frecuencia del generador de ultrasonidos y la potencia en
and Power vatios.
Date Run Muestra la fecha actual.
P/S Version Muestra la version del generador de ultrasonidos.

Control Level

Muestra el nivel de control (C).

P/S S/N Muestra el nimero de serie del generador de ultrasonidos.

Act S/N Muestra el nUmero de serie del actuador.

Welder Ader | ACENE 2 3ignactn de un nimerd inico de seguimiento 2 uns
Cyl Dia Muestra el diametro de cilindro.

P/S IP Muestra la IP del generador de ultrasonidos.

SBC MAC Muestra la direccion MAC del ordenador monoplaca.

SBC IP Muestra la IP del ordenador monoplaca.

6.12.1 Actualizacion de software

Pulse el botén S/W Upgrade para abrir la pantalla de subida de Firmware. Busque entre
los archivos del sistema y suba el archivo correspondiente al nuevo firmware.

Figura 6.45 Subida de Firmware

Firmware Upload

Browse...

Upload

Espere 5 minutos después del mensaje File has been uploaded, wait
for system to restart (El archivo se ha subido, espere al reinicio del
sistema).
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6.13

Ver ajustes actuales

Muestra los ajustes actuales, incluyendo el contador de lotes, limites de presion, nimero
de unidad del actuador, nimero de unidad del generador de ultrasonidos, nimero de
unidad de la pila, control de flujo, distancia de carrera rapida, presion de mantenimiento,
presion de soldadura, tipo de disparo y distancia de disparo.

Figura 6.46 Ver ajustes actuales

VIEW CURRENT SETUP Pg1of5

Weld Mode = Time
Weld Time = 1.000s
Weld Trigger = Force
Trigger Force = 10lb
Amplitude = 80%
Pretrigger = Off
Pretrigger Amplitude = 100%
External U/S Delay = Off

Cycle Aborts = Off

Hold Time = 1.000s
Afterburst = Off
Afterburst Delay = 0.100s
Afterburst Time = 0.100s
Afterburst Amplitude = 100
Energy Braking = Off
Post Weld Seek = Off
Frequency Offset = Off
Digital Tune = Default
Test Amplitude = 10%
Actuator Clear Output = Off
Distance = 0.1250in
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6.14 Diagnostico

Puede utilizar el men( de diagndstico para ejecutar un arranque en frio, establecer la
frecuencia de arranque de su pila o hacer un diagndstico del sistema.

Figura 6.47 Diagnosticos

DIAGNOSTICS

F Memory [----|--] F Actual [----|--—]
O Run O Seek O Clear O Store

La pantalla de diagndstico esta dividida en dos secciones, superior e inferior. La seccion
superior incluye los parametros de diagnostico. La seccidn inferior se refresca con una

frecuencia de 250 ms con los datos siguientes:

Tabla 6.28 Diagndsticos

Datos Descripcion

Este grafico de barras representa la frecuencia guardada al final del

F Memoria ciclo de soldadura. Esta es la frecuencia en la que el generador de
ultrasonidos arranca durante el ciclo siguiente.

F Real Este grafico de barras representa la frecuencia guardada al final del
ciclo de soldadura.

Ejecutar Indica que la energia ultrasdnica esta activa.
Indica que el generador de ultrasonidos esta funcionando con una

Blsqueda amplitud del 5% con el fin de encontrar la frecuencia resonante de la
pila.

Borrar Indica que ha habido una sobrecarga en el modo de Ejecucion o de
Prueba y que la memoria se ha borrado.

Guardar Indica que la frecuencia de ejecucién del sistema se ha guardado en

memoria al final de un ciclo o al final de una busqueda.
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6.14.1

6.14.2

6.14.3

Ajuste digital

Pulse el botdn Digital Tune para cambiar entre On y por defecto. Debe estar a On para
establecer la frecuencia inicial.

AVISO

Solo debe usar esta funcién cuando Branson asi se lo indique. No es
necesaria para la mayoria de las aplicaciones.

Frecuencia de inicio

Pulse el botdn Start Freq para establecer la frecuencia de inicio.

Arranque en frio
Pulse el botdon Cold Start para abrir la pantalla de arranque en frio.

Un arranque en frio borra los valores del mena Ajustes de soldadura y los restaura a sus
valores originales de fabrica. No es necesario realizar un arranque en frio durante el
funcionamiento normal y durante el mantenimiento, pero podria resultar util cuando:

e Sospeche que el sistema no funciona correctamente

e Desee realizar una nueva configuracion

AVISO

Un arranque en frio puede durar entre 6 segundos y 1 minuto
dependiendo de cuando se haga y de qué actuador y nivel de control
esté conectado.

El uso del procedimiento del arranque en frio borrara sus ajustes
actuales y algunos de los parametros de configuracidon en el menu de
Configuracion del sistema. Aseglrese de disponer de una copia de su
configuracion si desea conservarla. Sus ajustes pueden guardarse en
forma de preajustes.
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Figura 6.48 Arranque en frio

This will Clear your
Present Setup.

6.14.4 Arranque en frio del actuador

Pulse el botdn Arranque en frio del actuador para abrir la pantalla de arranque en frio del
actuador.

AVISO

Mediante los procedimientos de arranque en frio del actuador puede
devolverse el ajuste de indice de elasticidad a sus valores de fabrica.

Un arranque en frio borra los valores de indice de elasticidad guardados en BBR y los
restaura a su valor original de fabrica. No es necesario realizar un arranque en frio del
actuador durante el funcionamiento normal ni durante el mantenimiento, pero le podria
resultar util si no es posible hacer una calibracién correcta del sistema.

Figura 6.49 Arranque en frio del actuador

This will Update your
Springrate table
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6.14.5 Firma acustica del sonotrodo

Figura 6.50 Firma acustica del sonotrodo

HORN SIGNATURE
oot (- -

Parallel F(Hz) = 29945 Series F(Hz) = 30136
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6.14.5.1 Ajuste digital

Pulse el botdn Digital Tune para cambiar entre On y por defecto. Debe estar a On para
establecer la frecuencia inicial.

AVISO

Solo debe usar esta funcién cuando Branson asi se lo indique. No es
necesaria para la mayoria de las aplicaciones.

6.14.5.2 Frecuencia de inicio

Pulse el boton Start Freq para establecer la frecuencia de inicio.
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6.14.5.3 Iniciar escaneo

Iniciar escaneo generard un escaneado de la reactancia del sonotrodo mostrando las
frecuencias resonantes en el paso cero desde la reactancia capacitiva hacia la inductiva.
En el mejor de los casos, solo habrd una frecuencia resonante paralela. La
pantalla mostrara el texto "Scanning...", siendo la velocidad de actualizacién para
cada punto de 1/4 de segundo.

Figura 6.51 Escaneado

Scanning........c.ccceene

Pulse el boton Abort Scan si desea cancelar el escaneado de la firma acustica del
sonotrodo.

El resultado aparecera en la pantalla.

Figura 6.52 Escaneado completado
Scan complete

Parallel F(Hz) = 29988
Puede ver un grafico de estos valores de reactancia pulsando el botdn Display Graph.

Figura 6.53 Grafico de firma acustica del sonotrodo

DISPLAY GRAPH

Current(%) Digital Tune Settings = 29988 (Hz) Amplitude(%)
80 L 180
60 | 160
40 L 140
20 4 420
o ot L
[N & 10
29988 Hz(P) 30136 Hz(S)
29250 30000
Frequency (Hz)
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6.14.6 Diagnostico E/S de usuario

Esta pantalla se actualiza una vez por segundo. Si la entrada no esta activa, el circulo de
color (LED) esta en rojo. Si la entrada esta activa, el circulo de color (LED) esta en verde
para esa patilla de entrada en concreto.

Las salidas de usuario se muestran como botones con colores rojo/verde. El boton se
muestra en rojo si la salida no esta actualmente activa. Si el usuario pulsa el botdon para

activar la salida, el color del botén cambiara a verde.

Figura 6.54 Diagnostico E/S de usuario

DIAG USER I/O

Inputs
® 1 ® 317
® 331 ® 332
QOutputs

e =

3

® 19
® 33
‘ 336

La funcién de diagndstico E/S de usuario se utiliza para comprobar la
conexion de las patillas y no la funcionalidad.

El funcionamiento de la salida SV solo puede comprobarse mientras
los botones de palma se mantienen pulsados.
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6.15

Bajada del sonotrodo

Utilice la bajada del sonotrodo para verificar que su fijacion estd correctamente
configurada o para determinar la distancia absoluta que necesita el sonotrodo para soldar
sus piezas. Después de pulsar el boton Horn Down puede pulsar los interruptores de inicio
o puede utilizar el puenteo manual para bajar el sonotrodo hasta la posicion que haya
determinado sin energia ultrasdnica o utilizando la parada mecanica. Una vez el sonotrodo
esté en su posicion, puede soltar los interruptores de inicio para verificar sus ajustes.

Cada vez que entre en el menu de Bajada del sonotrodo, la fuerza de soldadura vy los
ajustes de velocidad de descenso son transferidos desde los ajustes de soldadura.

AsegUrese de que nadie ponga las manos en las superficies del
sonotrodo y la base.

Figura 6.55 Bajada del sonotrodo

HORN DOWN

=40%

Sys Pre(PSI) =49.8
Press Start Switches Until Beep

Al activar la retencién activa de la bajada del sonotrodo se provocara que este
permanezca en la pieza de trabajo cuando los interruptores de inicio se liberen, hasta que
se libere pulsando el botén Weld Results. Si pulsa el botdén Retract el sonotrodo subird
y permanecera abierta la pantalla de bajada del sonotrodo.

Con Horn Down Clamp Off (retencién de bajada del sonotrodo inactiva), el sonotrodo solo
permanecera abajo durante el tiempo en que los interruptores de inicio estén pulsados.

La presién y la velocidad de descenso pueden cambiarse también desde este mendu.

Pulse el botdn Save to Preset para guardar la presion de bajada y la velocidad de
descenso del sonotrodo al preajuste actual.
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6.16 Historial de soldadura

El historial de soldadura muestra las Ultimas 100.000 lineas de datos de soldadura en el
generador de ultrasonidos o en la memoria USB.

AVISO

Los botones USB Recall y USB Setup solo estan disponibles si hay
una memoria USB conectada.

Figura 6.56 Historial de soldadura

WELD HISTORY

Cycle # User ID Part ID Preset #

45724 N/A 1
45723 N/A 1
45722 N/A 1
45721 N/A 1
45720 N/A 1
45719 N/A 1
45718 1

N/A -

Tabla 6.29 Historial de soldadura

Datos
Ciclo # Pico pot (%) Presién Act (PSI)
ID de usuario Energia (1) Frec Min (Hz)
ID de pieza Velocidad (in/s) Frec Max (Hz)
Preajuste # Soldadura abs (in) Inicio Frec (Hz)
Preajuste rev Total abs (in) Final Frec (Hz)
Preajuste valid Col Soldadura (in) Cambio Frec (Hz)
Unidad Act # Col Total (in) Tiempo ciclo (s)
Unidad P/S # Estab Amp A (%) Fuerza Manten (lb)
Unidad pila # Estab Amp B (%)
Tiempo (s) Fuerza Sold (Ib)
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6.17 Guardar/recuperar preajustes

Puede ajustar 2000Xc Power Supply para la soldadura de una aplicacién concreta v,
a continuacién, guardar esta configuracion como preajuste. Puede hacer esto con hasta
1000 preajustes.

AVISO

Establezca siempre el generador de ultrasonidos con la combinacion
de ajustes de parametros que desee guardar antes de entrar en el
menu Guardar/recuperar preajustes.

Pulsando el botdn Presets se mostraran los botones Save, Recall, Clear, Verify, USB
Memory, y Validation.

AVISO

El boton USB Memory solo se muestra si hay una memoria USB
conectada.

Figura 6.57 Guardar/recuperar preajustes

SAVE/RECALL PRESETS

01 DS 2.0

03

04

05

06

07 . Date: 02/25/15

08 Time: 15:39

09 . Cycles Run: 508673
10 Preset Verified

11 Preset not Validated
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6.17.1 Guardar preajuste

Para guardar un preajuste, dirijase al nUmero de preajuste deseado y pulse el boton Save.

Figura 6.58 Guardar

SAVE

Pulse el botdn Automatically Name para guardar el preajuste con un nombre generado
automaticamente.

Tabla 6.30 Nomenclatura de preajustes

Modo Nombre
Tiempo Tm = xXxXxxS
Energia En = xxxxJ
Potencia pico PP = xxx%
Absoluto Ab = xxx IN
Colapso Cl = xxx IN
Deteccidén de contacto GD = xxxS

Pulse el boton Assign Name para teclear el nombre deseado con 10 caracteres
alfanuméricos.

AVISO

Si el nUmero de preajuste seleccionado ya tiene un preajuste
guardado, aparecera una ventana advirtiendo de la sobrescritura.
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6.17.2

6.17.3

6.17.4

6.17.5

Recuperar preajuste

Para recuperar un preajuste, dirijase al nUmero de preajuste deseado y pulse el boton
Recall.

AVISO

No se permite la recuperacion de preajuste si el ciclo esta
actualmente activo.

Borrar preajuste

Para borrar un preajuste, dirijase al nimero de preajuste deseado y pulse el botén Clear.

Verificar preajuste

Para verificar un preajuste, dirijase al nUmero de preajuste deseado y pulse el botdn
Verify.

Memoria USB

Pulse el boton USB Memory para guardar el preajuste en una memoria USB conectada.
Figura 6.59 Memoria USB

USB MEMORY

Power Supply USB Memory

01 DS 2.0
03
04
05
06
07
08
09
10

Para copiar un preajuste desde el generador de ultrasonidos a una memoria USB, dirijase
al nimero de preajuste deseado bajo el generador de ultrasonidos y pulse el botdén
Copy >.

Para copiar un preajuste desde una memoria USB al generador de ultrasonidos, dirijase al
numero de preajuste deseado bajo la memoria USB y pulse el boton < Copy.

Pulse el botdon Delete para borrar el preajuste seleccionado en la memoria USB.
Pulse el botdn View Preset para ver la configuracion actual antes de guardar.

Pulse el botén Copy All para copiar todos los preajustes desde el generador de
ultrasonidos a la memoria USB.
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6.17.6 Validacion

Para validar un preajuste, dirijase al nimero de preajuste deseado y pulse el botdn
Validation. Pulse el botdn Validate para cambiar entre Validado y No validado. Que un
preajuste esté validado significa que un usuario Supervisor o Ejecutivo ha estimado que el
preajuste cumple con los requisitos para la soldadura en curso. Cualquier cambio realizado
a un preajuste validado hara que pase a estar invalidado.

AVISO

Debera teclear un motivo de evento antes de cambiar la validacion de
un preajuste.

Figura 6.60 Validacién de preajuste

PRESET VALIDATION

= Unlocked

Pulse el botdn Lock para bloquear un preajuste validado. Un preajuste bloqueado solo
puede ser modificado por usuarios de nivel Supervisor o Ejecutivo.
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6.18 Preajustes de secuenciacion

Los preajustes de secuenciacién son una lista de nimeros de preajustes para ejecutar en
un orden definido. La lista contiene entre 2 y 16 preajustes. Cualquier alarma no
relacionada con la configuracion le permite reiniciar la secuencia o continuar desde donde
se ha producido la alarma.

Figura 6.61 Preajustes de secuenciacion

SEQUENCING PRESETS

Sequence

-or nooszo

2.01DS 4.0
3.02DS 2.0
4.01DS 4.0
5.

6.
i
8.
9
10.

Pulse el boton Sequencing para cambiar entre On y Off.

Pulse el botdon Erase Sequence para borrar toda la secuencia.
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6.18.1

Definir/editar secuencia

Pulse el boton Define/Edit Sequence para definir la secuencia de preajustes que se van
a ejecutar.

Figura 6.62 Memoria USB

DEFINE/EDIT SEQUENCE

PRESETS Sequence
Cooser I rooso

01 DS 2.0 2.01DS 4.0

03 _ 3.02DS 2.0

04 4.01DS 4.0

06 6.

07 7.

: N E

09 9.

10 . . 10,

Para introducir un preajuste desde el generador de ultrasonidos a la lista de secuencias,
dirijase al niumero de preajuste deseado y pulse el botdn Insert. El preajuste se insertara
en el nimero de secuencia seleccionado.

Para reemplazar un preajuste de la secuencia, dirijase al nUmero de preajuste deseado en
la lista de preajustes y pulse el boton Replace. El preajuste reemplazara el nimero de
secuencia seleccionado.

Pulse el botdn Delete para borrar el nUmero de secuencia seleccionado.
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6.19

Calibracion

Utilice el menl de calibracion para calibrar el sensor de presion y forzar una lectura del
transductor de fuerza. La calibracion del actuador puede ser necesaria si se cambia la
presion del amplificador, del sonotrodo o del regulador. Se le pedird que realice una
calibracién del actuador la primera vez que arranque el sistema o en cualquier momento
en que los controles detecten un cambio significativo en el peso de la pila mayor de cinco
libras. La calibracidon del sensor se fija en fabrica y deberia funcionar bien durante toda la
vida del sistema. Pero si esta trabajando de acuerdo con las exigencias de determinadas
normativas, calibre los sensores de acuerdo con sus necesidades y los estandares de
Branson. Para informacidn mas detallada sobre la calibracion de los sensores, puede
ponerse en contacto con Branson llamando al Soporte técnico tal como se indica en 1.4

Como ponerse en contacto con Branson.

Antes de continuar, asegurese de que nadie tenga las manos en las
superficies del sonotrodo y la base. El sonotrodo acelerara
rapidamente hacia la superficie de la base, independientemente de
en qué pantalla se encuentre.

La velocidad no se utiliza para la validacion.

Figura 6.63 Calibracién

CALIBRATION
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6.19.1 Cal actuador

Pulse el botdn W/Start Switches para realizar la calibracién mediante los interruptores de
inicio.

Pulse el botdn W/Manual Override para realizar la calibracion mediante el punteo manual
en la valvula.

Figura 6.64 Calibrar actuador

CALACTUATOR

6.19.2 Llamar al sistema total

Cal Full System (Llamar al sistema total) requiere el uso de
instrumentos de prueba criticos. Esto debe realizarlo Unicamente
personal cualificado. Pdngase en contacto con su representante de
Branson para informacion especifica sobre esta calibracion.
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6.20 USB

Use este menu para copiar el Historial de soldadura, Ajustes de soldadura, Historial de
eventos y Tabla de ID de usuarios en formato PDF a la memoria USB conectada y para
acceder a los ajustes de los datos actuales.

Figura 6.65 USB
USB

6.20.1 Copiar ahora

Pulse el boton Weld History, Weld Setup, Event History o User ID Table para copiar los
datos correspondientes a la memoria USB conectada.

AVISO

La soldadura no se permite durante esta operacion.

Figura 6.66 Copiar ahora
COPY NOW

Los datos PDF se guardaran en una carpeta nombrada segun el nimero de serie del
generador de ultrasonidos. La fecha del archivo se genera cuando este se guarda en la
memoria USB.
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Un mensaje informa al usuario si los datos solicitados se han copiado correctamente o no.
Un usuario con nivel Supervisor o Ejecutivo puede borrar los datos del Historial de
soldadura y del Historial de eventos del generador de ultrasonidos después de que estos
se hayan copiado correctamente a la memoria USB. Necesitard confirmar la accién dos
veces antes de borrar los datos del generador de ultrasonidos.

Figura 6.67 Borrar datos

Data is successfully copied to USB.
Do you want to delete the data from Welder’s
Memory?

Data will no longer be available once deleted.
Do you really want to delete this history data from
Welder’s Memory?

6.20.2 Config. de datos actuales

Utilice esta funcidn para seleccionar qué datos se guardaran automaticamente en una
memoria USB y con qué frecuencia se guardan.

Figura 6.68 Config. de datos actuales

STREAMING DATA SETUP

= Off
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6.21 Registro de alarmas
Muestra el registro de alarmas. Para mas informacion, consulte Apéndice B: Alarma

Figura 6.69 Registro de alarmas

ALARM LOG

Alarm#

Date

Time

Alarm ID Cycle #

45724
45723
45722
45721
45720
45719
45718

03/26/15
03/26/15
03/26/15
03/26/15
03/26/15
03/26/15
03/26/15

12:33:14
12:32:14
12:31:14
12:30:14
12:29:14
12:28:14
12:27:14

633
633
633
633
633
633
633

o O o o o o o

Tabla 6.31 Registro de alarmas

S

Datos Descripcion
Alarma# Numero de alarma.
Fecha Fecha en la que se ha registrado la alarma.
Hora Hora en la que se ha registrado la alarma.

ID de alarma

ID de alarma asociada con un evento.

Ciclo#

NUumero del ciclo de soldadura durante el cual se
registré la alarma.

ID de usuario

ID de usuario en el momento de la alarma.

Preajuste#

NUmero de preajuste en el momento de la alarma.

NUmero rev.

Numero de revisién de preajuste en el momento de la

alarma.
Unidad Act# NUmero de unidad del actuador.
Unidad P/S# Numero de unidad del generador de ultrasonidos.
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6.22

Historial de eventos

Muestra el registro de historial de eventos. Para mas informacién, consulte Apéndice C:

Eventos.

Figura 6.70 Historial de eventos

EVENT HISTORY

Event#

Time

Date

P/S SIN

User ID

819
817
816
815
814
813
812

12:33:14
12:32:14
12:31:14
12:30:14
12:29:14
12:28:14
12:27:14

03/26/15
03/26/15
03/26/15
03/26/15
03/26/15
03/26/15
03/26/15

XVD14103159
XVD14103159
XVD14103159
XVD14103159
XVD14103159
XVD14103159
XVD14103159

N/A
N/A
N/A
N/A
N/A
N/A
N/A

Tabla 6.32 Historial de eventos

Nombre Descripcién
Evento# Numero de evento.
Hora Hora en la que se ha registrado el evento.
Fecha Fecha en la que se ha registrado el evento.
P/S S/N Numero de serie del generador de ultrasonidos.

ID de usuario

ID de usuario en el momento del evento.

Preajuste#

Numero de preajuste en el momento del evento.

Nueva Rev

Nueva revision.

Pulse el botdn Details para ver una descripcion y el motivo del evento seleccionado.
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6.23 Inicio de sesion

El 2000Xc se suministra con los siguientes valores de ID de usuario y contrasefia por
defecto:

Usuario: ADMIN

Contrasefa: 123456Aa#
La primera vez que inicie sesidn necesitara introducir este ID de usuario y contrasefia. El

sistema le pedira que cree una nueva contrasefia para el usuario ADMIN después de iniciar
sesién por primera vez.

La pantalla de inicio de sesidon aparece durante el arranque y cada vez que el usuario pulsa
el botén de inicio de sesién en el menu principal.

AVISO

Guarde los valores de su ID de usuario y contraseiia.

Cree distintos usuarios de nivel ejecutivo para copia de seguridad.

El usuario actualmente activo puede visualizarse en la pantalla de
informacién del mena principal.

Figura 6.71 Inicio de sesion

Do you want to login?
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Figura 6.72 Inicio de sesion

LOGIN

6.23.1 Cambiar contrasena

Después de iniciar sesion la primera vez, se le pedirda que modifique su contrasena.

Figura 6.73 Cambiar contrasena

CHANGE PASSWORD

=FER

La contrasefia debe tener al menos una mayuscula, un nimero, una
minuscula y un caracter especial. La longitud de la contrasefa debe
tener un minimo de 8 caracteres y un maximo de 10.
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6.23.2 Recuperacion de contraseia

En caso de que un usuario de nivel ejecutivo no puede iniciar sesion en el sistema, el PRK
(Password Recovery Kit, kit de recuperacidon de contrasefia) puede utilizarse para
deshabilitar la comprobacion de autoridad y recuperar la contrasefia e ID del usuario
ejecutivo. EI PRK es un dongle o mochila que se enchufa en la parte posterior
del generador de ultrasonidos 2000Xc. Puede solicitarse a Branson. Su numero EDP es
101-063-1089.

e Apague el generador de ultrasonidos 2000Xc.

e Enchufe el PRK en el conector de E/S situado en la parte posterior del generador de ultrasonidos.
e Encienda el generador de ultrasonidos 2000Xc.

e La comprobacion de autoridad esta ahora ajustada en No y los usuarios no estan limitados por el
nivel de autoridad ni por la contraseiia.

¢ Navegue a la tabla de Configuracion del sistema/ID de usuario para habilitar una cuenta de
usuario Ejecutivo y ver el ID de usuario y la contrasefia.

e Ponga de nuevo la Comprobacion de autoridad en Si.
e Desenchufe el PRK y apague el generador de ultrasonidos.
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6.24 Graficos

Puede acceder ala pantalla de visualizacion de graficos para ver los graficos de
6 parametros disponibles: Potencia, Amplitud, Velocidad, Frecuencia, Fuerza y Distancia
de colapso.

Figura 6.74 Griaficos

GRAPHS

= +0Hz

=+0Hz

=+0Hz

Escala X = *** gj gqutoescalar estd en On.

Pulse el botdn "View Graphs" para ver el grafico deseado.

Figura 6.75 Ver grafico
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Capitulo 7: Funcionamiento del actuador
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7.1

Controles del actuador

Esta seccion describe como realizar un ciclo de soldadura utilizando el actuador 2000Xc.
Para mas informacion detallada sobre creacion y modificacion de ajustes, consulte el
manual de su generador de ultrasonidos 2000Xc.

A la hora de ajustar y hacer funcionar el actuador, tenga en cuanta
las siguientes precauciones:

e No ponga las manos debajo del sonotrodo. La fuerza descendente
(presion) y las vibraciones ultrasénicas pueden causar lesiones.

ATENCION

Las piezas de plastico pueden vibrar dentro del margen de frecuencia
audible durante la soldadura. Si ocurre esto, utilice proteccion
auditiva para evitar posibles lesiones. No permita que el sonotrodo
activado por ultrasonidos toque una base de metal ni la fijacion de
metal.

El actuador 2000Xc es controlado por el generador de ultrasonidos. El actuador envia los
datos del ciclo de funcionamiento (tales como velocidad y fuerza), informacion de estado e
informacion de alarmas al generador de ultrasonidos. El generador de ultrasonidos envia
parametros de funcionamiento al actuador que determinan cdmo y cuando comienzan
y terminan los ciclos de soldadura. El actuador envia continuamente informacién sobre
distancia, fuerza vy presion al generador de ultrasonidos. Consulte el Capitulo 6:
Funcionamiento del generador de ultrasonidos para las instrucciones de ajuste, pruebas
y funcionamiento.

Cuando utilice sonotrodos mas grandes, evite situaciones en las que
los dedos puedan quedar atrapados entre el sonotrodo vy la fijacion.
Péngase en contacto con Branson para mas informacion sobre
protecciones adicionales.
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7.2 Ajustes iniciales del actuador

El actuador estd controlado por el generador de ultrasonidos, sin embargo, hay varias
funciones que forman parte del actuador. Entre estas se encuentran:

e Fuente de aire de fabrica
e Parada mecanica
e Posicion del actuador y altura sobre la fijacion (recorrido del sonotrodo)

e Parada de emergencia (en la base, suministrada por una sefial de E/S de usuario para
automatizacion)

Cada una de ellas afecta al funcionamiento del actuador.

7.2.1 Presion de aire regulada e indicador de presion de aire

Cuando se dispone de aire de fabrica, este se envia al regulador situado en el actuador.

ATENCION

Si el aire de fabrica se elimina del sistema, o si la valvula de descarga
esta activada, el actuador puede "ponerse" en una posicidn inferior,
ya que esta siendo sostenido por una presion del aire constante.
Asegurese de no meter sus manos y dedos bajo el sonotrodo u otros
objetos pinzantes y utilice un taco de madera u otro material blando
para bloquear el sonotrodo e impedir dafios a las herramientas.

Ajuste la presidon de aire a un valor bajo. En caso de que haya algo incorrectamente
conectado, un ajuste reducido de la presion del aire disminuiria cualquier movimiento
inesperado. Un ajuste inicial tipico seria de 20-25 psi aprox. para una configuracidon nueva
0 sin comprobar.

ATENCION

Pueden producirse dafios permanentes en el sistema, asi como
posibles lesiones, si el actuador recibe una alimentacion de aire de
fabrica por encima de la lectura maxima del indicador de 100 psig
(690 kPa). Ponga el regulador de presidn a cero antes de conectar
o desconectar la alimentacién de aire de fabrica.
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7.2.2

7.2.3

7.2.4

Fuente de aire de fabrica

El aire de fabrica debe estar activado y suministrando presion de aire al regulador de
presion de aire del actuador. Si hay muy poco aire de fabrica (por debajo de 35 psi
constante), el actuador no funcionara ni soldara correctamente. El aire de fabrica se utiliza
también para suministrar aire de refrigeracidon al convertidor.

La entrada de aire de fabrica puede afectar a los resultados de soldadura para aplicaciones
gue requieran mayor formaciéon de presion de soldadura.

AVISO

La presion del aire de fabrica debe ser mayor que los requisitos
maximos del sistema. El sistema de aire comprimido debe tener la
suficiente capacidad para servir a todos los sistemas conectados a él.
Puede ser necesario el uso de un acumulador para suministrar un
flujo de aire continuo.

Control de velocidad de descenso

El control de velocidad de descenso regula la velocidad del sonotrodo. La velocidad de
descenso tiene un efecto significativo en la formacion de fuerza sobre la pieza de trabajo
y, por lo tanto, en la calidad de la soldadura.

AVISO

Establezca la velocidad a 1-2"/seg como ajuste inicial.

Alineacion y altura del actuador (recorrido del sonotrodo)

El carro del sonotrodo se desplaza hacia arriba y hacia abajo en las correderas del
actuador. El actuador también puede ajustarse hacia arriba o hacia abajo en la columna.
La distancia entre la fijacion y el sonotrodo debe permitir un acceso rapido y comodo vy la
retirada de las piezas.

e La carrera minima no debe ser menor de 1/8".

e La carrera maxima no puede superar 3-3/4" antes del contacto de la pieza a fin de permitir el
funcionamiento del flujo dinamico a través del mecanismo.

La mejor forma de medir unos resultados consistentes de soldadura es cuando el recorrido
del sonotrodo es mayor de 1/4 de pulgada, ya que una distancia menor puede verse
afectada por otros componentes del sistema de soldadura y por una formacién adecuada
de presién en las piezas.
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7.2.5

Parada mecanica

La parada mecanica afecta a la cantidad de recorridos hacia abajo que se le permite
efectuar al actuador hasta el recorrido total de carrera de la unidad. El botén ranurado
selector a la derecha de la pila en la parte inferior del actuador es el ajuste de la parada
mecanica. La parada mecanica tiene un indicador en el lado derecho del actuador que
muestra una escala de una unidad de medida arbitraria.

La parada mecanica esta disefiada para detener el sonotrodo impidiendo que contacte con
la fijacidon en caso de que no haya pieza. No es un dispositivo de medicidn preciso vy,
normalmente, no se recomienda su uso como dispositivo de "colapso" u otro dispositivo
limitador de distancia de soldadura. La funcién de "pieza ausente" puede también
emplearse para controlar distancias criticas entre sonotrodo y fijacion.

Establezca inicialmente la parada mecanica de forma que permita al menos 1/4 de
pulgada de recorrido de sonotrodo, si bien cualquier distancia hasta la longitud total de
carrera seria valida.

Para ajustar la parada mecanica:
Tabla 7.1 Parada mecanica
Paso Accién

Active la vélvula de descarga manual y baje manualmente el carro hasta
que el sonotrodo quede justo encima de la fijacion.

Si el sonotrodo no alcanza la fijacion y no ha recorrido 4 pulgadas

(100 mm), suelte el aro de retencion totalmente y gire el botén de ajuste
de la parada mecanica en el sentido horario hasta que el carro alcance la
2 posicion deseada.

Si el sonotrodo alcanza la posicion deseada antes de contactar con la
parada, ajuste el botén selector en sentido horario hasta que la parada
haga contacto con el carro.

Compruebe la altura del sonotrodo y realice los ajustes necesarios a la
parada.

Una vez que haya obtenido el ajuste deseado, apriete el aro de retencion.
4 El aro de retencién impide que la parada mecanica quede suelta y vibre
durante el funcionamiento.

Ponga una pieza en la fijacidn, reinicie la presion de aire y realice una
soldadura de prueba.

Compruebe que se desarrolla toda la fuerza entre el sonotrodo y la pieza.
Si no es asi, reajuste la parada mecanica.

Debido al seguimiento dinamico, no realice soldadura en el Gltimo
1/4 de pulgada de la carrera.

100-412-234ES REV. 11 197



7.2.6

Parada de emergencia

La parada de emergencia es un control de usuario que impide el funcionamiento del
actuador y el generador de ultrasonidos, ademas puede terminar el ciclo de soldadura
y provocar la retraccion del sonotrodo. No elimina la alimentacidn del sistema. La pantalla
del panel frontal del generador de ultrasonidos indica en este caso que el sistema esta en
modo de parada de emergencia. Gire el boton de parada de emergencia para reiniciar el

sistema.
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7.3

Funcionamiento del actuador
Para una informacion mas detallada sobre los controles del actuador 2000Xc, consulte 2.5

Controles e indicadores del actuador.

Para el funcionamiento del actuador 2000Xc:

Tabla 7.2  Funcionamiento del actuador
Paso Accion

Si su aplicacidén ha sido analizada en el Laboratorio de aplicaciones de

1 Branson, consulte el informe de laboratorio de Branson para conocer la
configuracién adecuada o eche un vistazo al Capitulo 6: Funcionamiento del
generador de ultrasonidos.
Ajuste la parada mecanica de forma que el sonotrodo no haga contacto con

2 la fijacion. (Consulte 7.2.5 Parada mecanica para obtener informacion
sobre el ajuste).

3 Asegurese de que el botén de parada de emergencia no esta presionado.

4 Coloque una pieza en posicion y pulse y mantenga pulsados los dos
interruptores de inicio simultdneamente.

5 El sonotrodo avanza y hace contacto con la pieza.

6 Se desarrolla una fuerza entre el sonotrodo y la pieza que activa el
transductor de fuerza.
Las vibraciones ultrasonicas estan activadas. El grafico de barras de

7 potencia en el generador de ultrasonidos indica el proceso de carga
(normalmente en el rango entre 25% y 100%). Ya pueden liberarse los
interruptores de inicio.

8 La parada ultrasénica y el sonotrodo contindian sujetando la pieza durante
el tiempo de mantenimiento que haya definido.

9 Una vez completado el ciclo de mantenimiento, el sonotrodo se retrae
automaticamente y puede retirar la pieza de la fijacion.

10 Suelde unas pocas piezas utilizando los pardametros iniciales y compruebe si

se dan las propiedades deseadas.

Si no obtiene unos resultados o6ptimos al principio de acuerdo con la calidad de la
soldadura y la lectura del cargador, puede cambiar los ajustes para conseguir unos
resultados satisfactorios. Cambie un ajuste cada vez hasta que obtenga una soldadura con
la maxima fuerza en el minimo tiempo.

100-412-234ES REV. 11 199



7.4

Circuitos de alarma de seguridad

El sistema de control de seguridad dentro del actuador supervisa constantemente la
seguridad del sistema en relacion con los componentes para un correcto funcionamiento.
Si el sistema detecta una condicion de averia, el funcionamiento se detiene y el sistema se
pone inmediatamente en un estado seguro. Un parpadeo del piloto indicador de energia
identifica una alarma del sistema de seguridad.

Utilice el procedimiento siguiente para resolver problemas con las alarmas del circuito de
seguridad:

1. Verifigue que el cable de la base de 9 contactos esta correctamente enchufado al conector de
arranque situado en la parte posterior del actuador.

2. Desconecte y a continuacion conecte la alimentacidn eléctrica para resetear el sistema.

3. Si la alarma persiste, consulte al servicio de asistencia de Branson. Vease 1.4 COmo ponerse
en contacto con Branson.
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8.1

Calibracion

Este producto no necesita una planificacion de calibracion del sistema completo. No
obstante, si las necesidades de su aplicaciéon requieren una calibraciéon periddica, por
ejemplo en caso de practicas que cumplen las Good Manufacturing Practices de la FDA,
puede necesitar calibrar el equipo de acuerdo con la planificacion y conjunto de normas
alli indicados. Pdngase en contacto con su representante de Branson para mas
informacion.

Para la calibracion estandar del actuador y para el reinicio de la calibracion de sensores
a los ajustes de fabrica consulte 6.19 Calibracién.
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8.2 Mantenimiento periédico y preventivo

ADVERTENCIA

Utilice una cubierta de enchufe con cierre del tipo LOTO (Lock Out Tag
Out) sobre el enchufe del cable de linea durante cualquier trabajo de
mantenimiento.

ADVERTENCIA

Mientras realiza el mantenimiento en la soldadora, asegurese de que
no estd activo ningun otro sistema automatizado.

Las siguientes medidas preventivas contribuyen a garantizar el funcionamiento a largo
plazo de su equipo Branson serie 2000Xc.

8.2.1 Limpieza periodica del equipo

Cuando sea necesario limpiar la pantalla tactil, frote suavemente con
un pafio humedecido con un detergente suave o con Windex. Dé un
enjuague final a toda la pantalla con el pafio hiimedo. En ningln caso
utilice disolventes o0 amoniaco para limpiar la pantalla. No aplique
demasiada solucién para evitar que esta gotee o se filtre al generador
de ultrasonidos.

De cuando en cuando, desconecte la unidad de la corriente, retire la tapa y aspire los
restos de polvo y suciedad acumulados. Elimine el material adherido a las hojas del
ventilador y el motor, transistores, disipadores térmicos, transformadores, circuitos
impresos, aberturas de ventilacion y orificios de escape. En entornos con mucho polvo
pueden afiadirse filtros a los ventiladores de refrigeracién del generador de ultrasonidos.
Desconecte periédicamente la conducciéon de aire del generador de ultrasonidos, abra el
filtro de aire y limpie el elemento y el platillo con jabdn suave y agua. Las tapas exteriores
se pueden limpiar con una esponja o un trapo humedo utilizando una solucién de agua
jabonosa. No permita que la solucion de limpieza entre en la unidad. Las superficies de
acero expuestas, tales como asas o mangos, el hardware o la columna principal pueden
necesitar una pelicula muy fina de aceite, como por ejemplo WD-40, para prevenir la
oxidacién en zonas de mucha humedad.
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8.2.2

Reacondicionamiento de la pila (convertidor, amplificador
y sonotrodo)

Los componentes de la pila funcionan con mucha eficiencia cuando las superficies de unién
de las interfaces estan en perfecto estado. En el caso de productos de 20 kHz y 30 kHz, se
debera colocar una arandela Branson Mylar entre el sonotrodo y el amplificador, asi como
entre el amplificador y el convertidor. Sustituya la arandela si estd desgarrada
o perforada. Le recomendamos que las pilas que utilizan arandelas Mylar sean
inspeccionadas cada tres meses.

Las pilas a las que se aplica grasa de silicona, como determinadas instalaciones de 20
kHz, asi como todos los productos de 40 kHz, deben ser reacondicionados peridédicamente
para eliminar la corrosién por friccién. Para una pila que usa grasa de silicona
recomendamos su inspeccion cada dos semanas por si presenta corrosién. Los intervalos
de inspeccidn pueden acortarse o alargarse segun sea necesario a medida que se obtenga
experiencia para una pila determinada. Consulte el procedimiento siguiente para un
correcto reacondicionamiento de la interfaz de la pila.

AVISO

La eficacia de funcionamiento del equipo se vera afectada en gran
medida si las interfaces de unién del convertidor, amplificador

y sonotrodo no son planas, hacen un mal contacto entre ellas o se
corroen. Un mal contacto desperdicia energia y hace dificil el ajuste.
También puede afectar al nivel de ruido y dafiar el convertidor.

Para reacondicionar las interfaces:
1. Retire la pila del actuador.
2. Desmonte el convertidor, el amplificador y la pila del sonotrodo. Observe las reglas siguientes:

En caso de que deba desmontar una pila, utilice siempre la llave fija correcta y un tornillo
de banco de cara blanda para retirar el sonotrodo o el amplificador, a continuacion realice
a la inversa los procedimientos descritos anteriormente en este apartado.

ADVERTENCIA

NUNCA intente retirar el sonotrodo ni el amplificador sujetando la
carcasa del convertidor o el anillo de sujecidn del amplificador en un
tornillo de banco.

Utilice un tornillo de banco de mordaza suave (latén o aluminio) para
retirar los sonotrodos cuadrados o rectangulares, o sonotrodos que
no puedan retirarse de otra forma, realizando el procedimiento
inverso al indicado en 5.8 Montaje de la pila acustica.

3. Limpie las interfaces con un trapo limpio o una toalla de papel.

204

100-412-234ES REV. 11



4. Examine todas las interfaces. Si alguna interfaz estd corroida o muestra sedimentacién dura
y oscura, debe reacondicionarse.

5. Silas interfaces parecen estar en buen estado, vaya al paso 13.
6. Si es necesario, retire los esparragos de acoplamiento.
7. Pegue con cinta adhesiva una hoja limpia de tela de esmeril de grano 400 (o mas fina) en una

superficie plana, lisa y limpia. Una superficie de cristal seria apropiada.

8. Sostenga la pieza que se va a acondicionar por su extremo inferior y golpéela suavemente en
una direccion a través de la tela esmerilada. No aplique presidn descendente, el propio peso del
componente proporciona suficiente presion.

9. Vuelva a golpear suavemente. Gire la pieza 1/3 de vuelta y golpéela dos veces a través de la
tela.

AVISO

No aplique mas de dos golpes en cada posicién. Utilice el mismo
numero de golpes en cada ubicacion.

10. Gire la pieza el 1/3 de vuelta restante y repita la operacion.

11. Vuelva a examinar la interfaz y repita los pasos 8, 9 y 10 hasta que la superficie aparezca limpia
y suave. Esto no debe llevar mas de 2 o 3 rotaciones completas de la pieza que se esta
reacondicionando.

12. Limpie el orificio roscado con un trapo limpio o una toalla de papel.

13. Reemplace el esparrago por otro nuevo si lo ha sacado. Aplique un par a los esparragos 3/8-24
de 290 libras por pulgada (32,77 Nm). Apliqgue un par alos esparragos de 1/2-20 de
450 pulgadas-libras (50,84 Nm); y a los esparragos M8x1-1/4 de 70 pulgadas-libras (7,9 Nm).

AVISO

Es recomendable usar una llave dinamométrica Branson
o equivalente. N.° ref. 101-063-617 para sistemas de 20 kHz,
y 101-063-618 para sistemas de 40 kHz.

ATENCION

Si no se siguen las especificaciones de par indicadas, los esparragos
pueden soltarse o romperse y sobrecargarse el sistema. Es necesario
utilizar la llave dinamométrica Branson u otra equivalente.

14. Vuelva a montar la pila e instalela en el actuador utilizando los procedimientos descritos en 5.8
Montaje de la pila acustica
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8.2.3 Sustitucion programada de componentes
La vida (til de determinados componentes se basa en el nimero de ciclos que la unidad
ha completado, o en las horas de funcionamiento (p. ej., tras 20.000 horas deberian
sustituirse los ventiladores de refrigeracion). La Tabla 8.1 enumera los promedios de
horas o ciclos que deben emplearse para determinar cuando deben cambiarse los
componentes del actuador. La temperatura ambiente de funcionamiento también afecta
a la duracién de los componentes. Con altas temperaturas se reducen el nimero de ciclos
y horas sugeridos para la sustitucion. Los diagramas de abajo se aplican a equipos
funcionando a temperaturas entre 72 y 75 °F (22 - 24 °C).
La calidad del aire comprimido suministrado influye en la duracion de los componentes del
sistema neumatico. Todos los sistemas Branson necesitan aire comprimido de fabrica
(normal) limpio y seco. Si el aire comprimido contiene aceite o humedad, la vida atil de
los componentes del sistema neumatico disminuye. Esta tabla enumera las piezas
neumaticas con una condicién promedio del aire comprimido de fabrica.
Tabla 8.1  Sustitucién programada de componentes
Ciclos Componente
Cilindro neumatico
Con 10 millones de ciclos -
Amortiguador hidraulico
Con 20 millones de ciclos Botones de la palma de la base
Valvulas solenoides
Regulador de presion
Filtro de aire
Valvula de refrigeracion
Con 40 millones de ciclos - -
Valvula de carrera rapida
Unidad de transductor de fuerza
Unidad de codificador
Rodamiento lineal (2" de carrera o mayor)
Con fines de referencia:
1. Un sistema funcionando a 60 soldaduras por minuto, 8 horas al dia, 5 dias ala semana
y 50 semanas al afio completa aproximadamente 7,2 millones de ciclos en 2000 horas.
2. El mismo sistema funcionando 24 horas al dia y 5 dias a la semana, en 50 semanas completa
21,6 millones de ciclos en 6000 horas.
3. Con 24 horas al dia y 365 dias al afio se producen 31,5 millones de ciclos en 8760 horas.
Tenga en cuenta que las piezas cambiadas durante el mantenimiento preventivo son fruto
del desgaste y rotura normales, por lo que no estan cubiertas por la garantia.
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8.3
8.3.1

Listas de piezas

Listas de piezas del actuador

En las siguientes tablas se detallan los accesorios y piezas para el actuador 2000Xc:

Tabla 8.2 Lista de accesorios para el actuador 2000Xc
Descripcion

2000Xc Power Supply con didmetro de cilindro de 1,5"

Numero EDP

(solo para actuador 2000Xc AEC) 101-134-414
2000Xc Power Supply con didmetro de cilindro de 2,0" ) )
(solo para actuador 2000Xc AEC) 101-134-415
2000Xc Power Supply con didmetro de cilindro de 2,5" ) )
(solo para actuador 2000Xc AEC) 101-134-416
2000Xc Power Supply con didmetro de cilindro de 3,0" ) )
(solo para actuador 2000Xc AEC) 101-134-417
Kit de protecciones de la base 101-063-550
(para sonotrodos largos)

Placa de nivelacion de pulgadas 101-063-358
Perno esférico métrico

(adapta la base del 2000Xc a las placas niveladoras) 100-298-085
Placa de nivelacién métrica 1015704
CJ20 Tuerca ciega (actuador) 101-135-059
CA30 Tuerca ciega 101-135-114
Aro adaptador de amplificador de 30 kHz (para usar con CA30) 100-087-283
4T] Tuerca ciega (actuador) 101-135-041
Unidad de casquillo adaptador de 40 kHz (igual que 900) 100-246-612

Base vertical 4" DE, 3,5" DI, col, soporte

100-246-1314

Nucleo vertical, 4" DE, col, soporte

100-246-1586

Base, ergondmica, 4", métrica, negra

100-246-1578

Nucleo, 2000Xc para columna de 4"

101-063-583

Soporte 4" negro

100-246-1311

Columna 40" 4.0"ODX3.5"ID x pared 1/4"

(solo para actuador 2000Xc AEC) 100-028-021
Columna 4'(4.0"0ODX3.0"ID) x pared 1/2" (opcional) ) )

(solo para actuador 2000Xc AEC) 100-028-011
Columna 6’, 4.0"ODX3.0"ID x pared 1/2" (opcional) ) )

(solo para actuador 2000Xc AEC) 100-028-012
Manguito, columna de pared 1/4" 100-094-159
Manguito, columna de pared 1/2" 100-094-102
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Tabla 8.2 Lista de accesorios para el actuador 2000Xc

Descripcion Namero EDP
Amplificadores de serie 20 kHz entrada 1/2-20, salida 1/2-20
Negro (Ti), proporcién 1:2,5 101-149-059
Plata (Ti), proporcion 1:2 101-149-058
Dorado (Ti), proporcién 1:1,5 101-149-057
Verde (Ti), proporcion 1:1 101-149-056
Morado (Ti), proporcion 1:0,6 101-149-060
Plata (Al), proporcion 1:2 101-149-053
Dorado (Al), proporcion 1:1,5 101-149-052
Verde (Al), proporcion 1:1 101-149-051
Morado (Al), proporcién 1:0,6 101-149-055
Amplificadores de montura rigida 20 kHz - entrada 1/2-20, salida 1/2-20
Negro (Ti), proporcion 1:2,5 101-149-099
Plateado (Ti), proporcion 2:1 101-149-098
Dorado (Ti), proporcién 1:1,5 101-149-097
Verde (Ti), proporcion 1:1 101-149-096
Morado (Ti), proporcion 1:0,6 101-149-095
Amplificadores — 30 kHz, para el uso con convertidor de CA 30
Negro (Ti), proporciéon 1:2,5 101-149-120
Plata (Ti), proporcion 1:2,0 101-149-121
Dorado (Ti), proporcién 1:1,5 101-149-122
Verde (Ti), proporcion 1:1 101-149-123
Morado (Ti), proporcion 1:0,6 101-149-124
Amplificadores — 40 kHz (igual que XL: 8 mm)
Negro (Ti), proporciéon 1:2,5 101-149-084
Plata (Ti), proporcion 1:2,0 101-149-083
Dorado (Ti), proporcién 1:1,5 101-149-086
Verde (Ti), proporcion 1:1 101-149-085
Negro (Al), proporcion 1:2,5 101-149-082
Plateado (Al), proporcion 1:2.0 101-149-081
Dorado (Al), proporcion 1:1,5 101-149-080
Verde (Al), proporcion 1:1 101-149-079
Morado (Al), proporcién 1:0,6 101-149-087
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Tabla 8.2 Lista de accesorios para el actuador 2000Xc

Descripcién Namero EDP
Amplificadores de montura rigida — 40 kHz (igual que XL: 8 mm)
Negro (Ti), proporciéon 1:2,5 109-041-174
Plata (Ti), proporciéon 1:2,0 109-041-175
Dorado (Ti), proporcién 1:1,5 109-041-176
Verde (Ti), proporcion 1:1,0 109-041-177
Morado (Ti), proporcion 1:0,6 109-041-178

Para hacer un pedido de cilindros de repuesto, anote el didametro del
cilindro que se encuentra en la tapa de la puerta del actuador y/o en
una etiqueta en la parte posterior del actuador.
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8.4
8.4.1

Listas de piezas del generador de ultrasonidos

Piezas de repuesto

Tabla 8.3 Lista de piezas de repuesto para el 2000Xc Power Supply

Componente

Moddulo de alimentacion de potencia de CC*

Ndamero EDP
200-132-294R

Tablero de circuitos*

100-242-1199R
(100-242-1230R para unidades de 4kW)

Cuadro de control del sistema

102-242-1025R

Moddulo de alimentacion de energia*

300 W/ 20 kHz digital 100-244-138R
1,25 kW / 20 kHz digital 100-244-102R
2,5 kW / 20 kHz digital 100-244-103R
4 kW / 20 kHz digital 159-244-075R
750 W / 30 kHz digital 100-244-104R
1,5 kW / 30 kHz digital 159-244-065R
400 W / 40 kHz digital 159-244-064R
800 W / 40 kHz digital 159-244-063R

Interruptor, On / Off; 15A; DPST

1032496, 1032510

Arandela, Mylar

Kit de 20 kHz de 10 unidades de 1/2"

y de 3/8" respectivamente 100-063-357
Kit de 20 kHz de 150 unidades (1/2") 100-063-471
Kit de 20 kHz de 150 unidades (3/8") 100-063-472
Kit de 30 kHz de 10 unidades (3/8", 30 kHz) | 100-063-632
Ventilador 100-126-015R
Bateria CR2032 para BBRAM 200-262-003
Tapa 100-032-454

Tornillos de la tapa

200-298-254 (6 ea) 200-298-044 (1 ea)

Cable de linea

100-246-1371

Varios

Otras piezas tales como llaves, grasa de silicona, esparragos, etc., se encuentran en el

Capitulo 5: Instalacién y configuracion.

*Cada una de estos articulos puede reemplazarse como una unidad.
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8.4.2

8.4.3

Cables del sistema

Tabla 8.4 Cables de serie del sistema 2000Xc (externos)

Ref. Descripcion Modelo de cable
101-241-202 E:nl?‘lgzt,oirggiﬁazdgern;zt)a 8' a paquete neumatico 3924
101-241-203 Cable, interfaz de actuador 8' J925S
101-241-204 Cable, interfaz de actuador 15' J925S
101-241-205 Cable, interfaz de actuador 25' J925S
101-241-207 Cable, E/S de usuario de 8' J957S
101-241-208 Cable, E/S de usuario de 15' J957S
101-241-209 Cable, E/S de usuario de 25' J957S
101-240-176 Cable, RF CR & CJ20 8' CE Jo31Cs
101-240-177 Cable, RF CR & CJ20 15' CE Jo931Cs
101-240-178 Cable, RF CR & CJ20 25' CE J931Cs
100-246-630 Cable, deteccion de contacto -

AVISO

Los cables identificados como "CJ-20 Converters" son para esos
convertidores cuando estan instalados en actuadores Branson
2000Xc. El cable se conecta al actuador.

Recambios recomendados

Tabla 8.5

Descripcion

Repuesto del cuadro de control

2000Xc

Recambios recomendados

EDP #

102-242-1025R

1-4

unidades

0

Méddulo de alimentacion de
potencia de 4 kw (20 kHz)

159-244-075R

Mddulo de alimentacion de
potencia de 2,5 kw (20 kHz)

100-244-103R

Mddulo de alimentacion de
potencia de 1,25 kw (20 kHz)

100-244-102R

6-12 14+
unidades | unidades
1
1
1
1
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Tabla 8.5 Recambios recomendados
. . 1-4 6-12 14+
LA e ] Eel el unidades | unidades | unidades

Moddulo de alimentacion de

potencia de 1,5 kw (30 kHz) 153-244-065R 0 0 1
Mddulo de alimentacion de

potencia de 800 w (40 kHz) 153-244-063R |0 0 1

. 1032496,

Interruptor encendido/apagado 1032510 0 1 2
Alimentacion de potencia CA/CC | 200-132-294R 0 1 2
Tablero de circuitos (solo 4 kw) | 100-242-1230R |0 0 1
Tablero de circuitos 100-242-1199R |0 0 1
Ventilador 100-126-015R 0 2 4
Kit cuadro de control del sistema

2000Xc 101-063-1086 0 0 1
Kit de pantalla tactil VGA 100-063-1073 0 0 1
Pantalla tactil VGA 200-220-042 0 0 1
Cuadro de control de la pantalla e

tactil VGA 200-245-045 0 0 1
Unidad de placa del convertidor |200-242-1279 0 0 1
Unidad del controlador

SBC PC/104 200-245-047 0 0 1
Teclado de pantalla tactil VGA 100-242-926R 0 0 1
Unidad de cable USB (2 USB) 100-241-454 0 0 1
Kit de software version 12.1 100-063-1073 0 0 1
Tarjeta compact flash 1e

version 12.1 100-216-895 0 0 1
Bateria

(cuadro de control del sistema) 200-262-003 0 1 2
Unidad del cable de linea 100-246-1371 0 0 1
Méddulo de armdnicos

(solo 40 kHz) 100-242-1311R |0 0 1
Mazo RF 100-246-949R 0 0 1
Proteccion del ventilador 200-208-046 0 2 2
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8.6

Solucion de problemas

Si el 2000Xc Power Supply encuentra una situacién fuera de las condiciones normales, se
genera una alarma. Si hay alguna condicién de alarma, el panel frontal muestra el nimero
de alarmas y genera una alarma acuUsticamente perceptible. Si se presiona el botén de
alarma se muestra un mensaje para la accion correctiva. Algunos tipos de alarmas tienen
un botdn secundario que presionar para confirmar la alarma. Si no se muestra mas

informacioén adicional, consulte las Tablas de alarmas del sistema.

AVISO

requerido.

El generador de ultrasonidos DEBE estar configurado con el tamafio
de cilindro correcto para que el actuador funcione correctamente.

El regulador hara clic mientras esta regulando o manteniendo un
ajuste de presion. Si hay excesivo ruido, puede que la presion de
alimentacion al regulador sea demasiado baja para el ajuste

Si utiliza el boton de parada de emergencia en el actuador para terminar una soldadura,
gire el botén para reiniciarlo. (La soldadora no funcionarda hasta que el botén no se
reinicie). A continuacidon debe pulsar Reset en el generador de ultrasonidos.

Figura 8.2 Sefal de alarma mostrada en la pantalla de informacién del sistema

SYSTEM INFORMATION

PS Life = 968250

Gen Alarm = 55531
Calibration = Pass

P/S = Digital

Actuator = AEC

S/W Version = 12.EOW

P/S Assembly # = DEFAULT
Actuator Assembly # = DEFAULT
Cyl Stroke = 4.0(in)

Stack Assembly # = DEFAULT
SBC Version = 12.1.2

P/S MAC = 001EC0AD555D
Used ID = N/A

Overloads = 5417
30KHz1500W

Date Run = 01/13/15

P/S Version =1.91
Control Level = ¢

P/S SIN = XVD14103159
Act S/N = 14105957
Welder Addr = Off

Cyl Dia = 2.0(in)

P/S 1P =10.218.196.34
SBC MAC = 000BAB827EE4
SBC IP = 10.218.196.33

Si se le ha dirigido a esta seccion desde un mensaje de alarma en la
pantalla del generador de ultrasonidos, vaya directamente a la tabla
del tipo de alarma especificado en el mensaje. La situacion de las
tablas de alarma se encuentran en el texto siguiente.
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Si encuentra un mensaje de error del sistema operativo, apague el
generador de ultrasonidos (espera 30 segundos) y vuélvalo

a encender, esto iniciara una secuencia de reinicio para el sistema
operativo. Si el error del sistema operativo persiste, pdngase en
contacto con Asistencia de producto de Branson llamando al
departamento que corresponda segun se indica en 1.4 COmo ponerse

en contacto con Branson.

Esta seccion describe en detalle las caracteristicas de la alarma que puede encontrar al
usar el 2000Xc Power Supply. Hay ocho clases de alarmas: Ciclo modificado, Fallo de, No
hay ciclo, Ajustes, Sospecha, Rechazo, Sobrecarga y Nota. A continuacion una breve
descripcion de cada tipo de alarma seguido por las tablas Tabla B.1 a Tabla B.7 que detallan
los mensajes de alarma, las causas y la accidn correctiva para cada tipo de alarma.

Una alarma de ciclo modificado (Tabla B.1) se produce cuando el ultimo ciclo de soldadura ha
sido modificado por algun evento. Por ejemplo, si el paso de amplitud no se ha producido como
se ha solicitado. La alarma especifica ocurrida se indica mediante el mensaje en la pantalla e
incrementa el contador general de alarmas. Si encuentra numerosas alarmas de ciclo modificado
o si se producen varias consecutivas, revise los ajustes de sus parametros de soldadura.
Consulte las alarmas individuales para el incremento del contador de ciclos.

Las alarmas de Fallo de equipo (Tabla B.2) son aquellas que pueden producirse para fallos de
hardware o con el hardware desconectado. El fallo de equipo especifico que se ha producido
viene indicado por el mensaje en su pantalla. Repare o sustituya el equipo antes de ejecutar otro
ciclo de soldadura. Las alarmas incrementan el contador general de alarmas. Para obtener
informacién detallada acerca de las reparaciones de su equipo, péngase en contacto con
Asistencia de producto de Branson llamando al departamento que corresponda segun se indica
en 1.4 Cémo ponerse en contacto con Branson.

ADVERTENCIA

Debe apagar siempre su sistema antes de reparar cualquier parte del
mismo.

Una alarma de No hay ciclo (Tabla B.3) se produce cuando el ultimo ciclo de soldadura se ha
cancelado antes de que se produjera la soldadura. El fallo especifico de ausencia de soldadura
que se ha producido viene indicado por el mensaje en su pantalla. Las alarmas del tipo "no hay
ciclo" incrementan el contador general de alarmas, pero no el contador de ciclos. Puede continuar
con el siguiente ciclo de soldadura, en la mayoria de los casos la pieza puede reutilizarse.

Una alarma de Sospecha o de Rechazo (Tabla B.4) se produce cuando el ultimo ciclo de soldadura
ha caido fuera de los limites programados. El conflicto especifico que se ha producido viene
indicado por el mensaje en su pantalla. Las alarmas del tipo "sospecha" o "rechazo" incrementan
el contador general de alarmas, pero solo una vez por ciclo, independientemente del nimero de
alarmas generadas. Debe inspeccionar cualquier pieza que se haya soldado durante un ciclo del
que se haya derivado alguna alarma. Si encuentra numerosas alarmas o varias consecutivas,
deberia revisar los ajustes de sus parametros de soldadura.
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Una alarma de Ajustes (Tabla B.5) se produce cuando ha introducido parametros que crean un
conflicto con otros parametros. Por ejemplo, si intenta establecer una amplitud en un tiempo
de soldadura de 1,000 segundos pero el tiempo de soldadura esta fijado a Unicamente

0,500 segundos. El conflicto especifico producido se indica en el mensaje mostrado en pantalla.
Todas las alarmas relativas a ajustes deben ser resueltas antes de que se pueda ejecutar un
nuevo ciclo. Las alarmas del tipo Ajuste incrementan el contador general de alarmas, pero no el
contador de ciclos. Si no estad seguro de cual es |la causa del conflicto.

Una alarma de Sobrecarga (Tabla B.6) se produce cuando el generador de ultrasonidos se ha
sobrecargado. Las alarmas de sobrecarga incrementan el contador general de alarmas. La
sobrecarga especifica que se ha producido viene indicada por el mensaje en su pantalla.

Las alarmas de Nota (Tabla B.7) se emiten para advertirle de que hay una préxima alarma
inminente o de que el ciclo se ha ejecutado con modificaciones autorizadas.

216
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8.7

8.7.1

8.7.2

8.7.3

Eventos de servicio

ADVERTENCIA

Los eventos de servicio deben ser ejecutados Unicamente por
personal cualificado. Existe un peligro potencial de lesiones o muerte,
asi como de dano del equipo (que puede conllevar la pérdida de la
garantia), o la pérdida de informacion de configuracion valiosa para
su aplicacion.

A la hora de realizar mantenimiento en el sistema, la persona

0 personas encargadas pueden necesitar determinadas herramientas
manuales habituales, por lo que es posible que necesite la
informacion siguiente para las pruebas o para enviar el equipo al

servicio de mantenimiento.

Herramientas requeridas

Con el sistema se suministran herramientas especiales para el convertidor ultrasénico,
tales como llaves fijas. Es posible que ademas necesite las herramientas manuales o de
servicio siguientes:

e Destornillador de estrella de seis pulgadas o mayor longitud con una punta magnética o broca.

e Un multimetro de buena calidad para la continuidad, tensiones CA y CC, y resistencia con sondas

de prueba aisladas.
Puntos de prueba de la tension

Retire la tapa y gire la fuente de alimentacién de CC. Véase 8.8.6 Fuente de alimentacion
de CC.

Tabla 8.6 Puntos de prueba de la tensién
Fuente de alimentacion de CC

TB2-1 a TB2-4 = +12 VCC

TB2-2 a TB2-4 = - 12 VCC
TB2-3 a TB2-4 = +24 VCC
TB2-7 a TB2-6 = +5 VCC

Procedimientos de arranque en frio

La memoria interna del generador de ultrasonidos guarda los ajustes predefinidos del
sistema y los parametros que usted establece. Un arranque en frio borra los valores del
menu Ajustes de soldadura y los restaura a sus valores originales de fabrica. No es
necesario realizar un arranque en frio durante el funcionamiento normal y durante el
mantenimiento, pero podria resultar Gtil cuando:

e Sospeche que el sistema no funciona correctamente
¢ Desee realizar una nueva configuracion

Algunos parametros y algunas posiciones de memoria del sistema, como el historial
interno del generador de ultrasonidos y el nUmero de serie, no se borraran al aplicar estos
procedimientos de arranque en frio.
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8.7.3.1

Realizar un arranque en frio

Seleccione la opcién de diagnostico del menu principal. Pulse el botéon Cold Start para
iniciar el arranque en frio. Esta pantalla volvera a los ajustes de soldadura cuando el

arranque en frio se haya completado.

AVISO

El uso del procedimiento del arranque en frio borrara su preajuste
actual y algunos de los pardmetros de configuracion en el menu de
Configuracion del sistema. Asegurese de disponer de una copia de su
configuracién si desea conservarla. Sus ajustes pueden guardarse en
forma de preajustes.

Consulte el menu 6.14 Diagndstico para obtener informacién sobre el arranque en frio.
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8.8 Sustitucion de piezas

ATENCION

El 2000Xc Power Supply contiene componentes que pueden ser
dafiados o degradados por descarga electrostatica. Utilice siempre un
brazalete conectado a tierra y un puesto de trabajo conectado

a tierra cuando realice tareas de manipulacion o mantenimiento del
2000Xc Power Supply.

En los parrafos siguientes se le suministran instrucciones sobre la
eliminacién o sustitucion de componentes. Antes de comenzar

a desmontar cualquier pieza del generador de ultrasonidos,
asegurese de que este estd apagado y de que la alimentacion esta
conectada. Una vez haya quitado la tapa del generador de
ultrasonidos, espere al menos dos minutos para permitir que los
condensadores se descarguen. En caso necesario consulte la
Figura 8.3 y la Figura 8.4 como ayuda para estos procedimientos.

El 2000Xc Power Supply esta disefiado para una larga vida util. En caso de que el sistema
muestre fallos de funcionamiento, muchos de los componentes internos (mdédulos) pueden
cambiarse como unidad. Si un moédulo concreto ha fallado, debe ser sustituido o reparado
en un centro de Branson.

El sistema 2000Xc esta disefiado con un sistema extenso de alarmas. Consulte la lista de
mensajes de error como asistencia para la resolucién de problemas. Estos cédigos de

error se describen en 8.6 Solucién de problemas.

Se pueden reemplazar las piezas siguientes: Consulte las siguientes vistas del generador
de ultrasonidos para ver la ubicacién de cada uno de estos componentes o mddulos.
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8.8.1 Tapa del generador de ultrasonidos

La tapa se mantiene en su posicidon con siete tornillos, tres en cada lado de la carcasa
y uno en la parte trasera. Levante la parte trasera de la tapa para retirarla. La tapa debe
estar colocado cuando el sistema estd en funcionamiento debido al disefio de la
ventilacion forzada con ventiladores.

Figura 8.3 Ubicacion de componentes de los médulos 2000Xc

Tabla 8.7 Moddulos 2000Xc

Elemento Nombre Elemento Nombre
. Pantalla VGA con tablero de
1 Placa del convertidor VGA 2 circuitos VGA
Punto de conexidn a tierra de . L.
3 goma del teclado de 4 Controlador de pantalla tactil
VGA
membrana
5 Modulo de alimentacion del 6 Mddulo de alimentacion de
generador de ultrasonidos potencia de CC
Tablero de circuitos de .
7 ordenador monoplaca 8 Cuadro de control del sistema
9 Conexion VGA externa 10 usB
11 RJ-45 Ethernet 12 Ventiladores de refrigeracion
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Figura 8.4 Panel frontal, vista explosionada de componentes

VGA Touch Screen
Controller Board
EDP 200-245-045

VGA Display with VGA
PC Board EDP 200-220-042

Membrane Keypad
ground ribbon

Power Switch
EDP 1032510,
EDP 1032496

VGA Inverter Board
EDP 200-242-1279

BLK
YEL
GRY BLU Connects to J37 on
BRN System Controller Board

Bottom view of PS Switch
color code for 5 leads

100-412-234ES REV. 11 221



8.8.2

8.8.3

Tableros de circuitos y modulos

Los mddulos reemplazables se muestran en la Figura 8.3. Los cables y conectores de
goma son Unicos y estan identificados para evitar la conexién errénea de un conector
correcto en una ubicacion dentro de la carcasa del generador de ultrasonidos. Los
ventiladores utilizan mazos de cableado idénticos, la longitud adicional del mas largo se
ata.

Si va a retirar un modulo, anote debidamente los recorridos de los cables antes de
desmontarlo. En algunos casos hay varios recorridos posibles pero una ubicacion
preferida. Tenga especial cuidado con mazos y cables que discurren entre las dos partes
de la carcasa, pues podrian sufrir pinzamiento por el metal de esta si se los guia
erroneamente.

Interruptor de encendido y piloto.

El interruptor de encendido con su piloto integrado es un componente de campo
reemplazable. Utiliza un mazo de cables de 5 conductores. Los cables del interruptor se
muestran por sus colores en la Figura 8.4 apuntando hacia la parte inferior del interruptor.
Para cambiar el interruptor, desconecte la alimentacidon y empuje el interruptor para
sacarlo de la parte trasera de la unidad biselada frontal. Desconecte los cables v,
siguiendo el orden inverso, reinstale el nuevo interruptor con el piloto integrado mirando
hacia la cara superior.
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8.8.4 Membrana del panel frontal y pantalla tactil (VGA)

Para retirar y reemplazar la pantalla tactil, siga los pasos que se indican a continuacion:

Tabla 8.8

Paso

1

Retirada de la pantalla tactil (VGA)
Accidén

Apague el generador de ultrasonidos.

2

Desenchufe la alimentacion. Deje pasar al menos 5 minutos para la descarga
de los condensadores.

Utilice un destornillador de estrella #2 para sacar los 7 tornillos de la tapa
del 2000Xc Power Supply (3 en cada lado y uno en la parte trasera). Saque
la tapa.

Retire:

5 tornillos en la parte frontal inferior de la unidad VGA con un destornillador de
estrella #0.

3 tornillos inmovilizando la unidad de la punta desde delante, dentro y encima del
chasis mediante un destornillador de estrella #2.

1 tornillo ranurado con arandela en la parte superior derecha (desde detras) que
inmoviliza la goma de conexion de tierra del teclado de membrana.

Ahora tendra acceso para extraer:

La Pantalla VGA con tablero de circuitos VGA.
La placa del convertidor VGA.
El cuadro de control de la pantalla tactil VGA, si se necesita.

Si necesita sustituir alguno de los tableros del paso 5, por favor anote todos
los pasos realizados, pues seran necesarios para instalar el tablero de
repuesto sin dafiar la unidad.

Para reinstalar la unidad VGA reparada, siga la secuencia inversa con cuidado
de no pinzar ningun cable.

AVISO

AsegUrese de que la pantalla tactil esta en la orientacion correcta.
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8.8.5 Moddulo de alimentacion de energia
El mdédulo de alimentacién generador de ultrasonidos esta fijado al fondo de su carcasa
con cuatro tornillos a través del tablero del fondo. Para retirar el médulo de alimentacion,
siga los pasos indicados en la Tabla 8.9.
ATENCION
Transfiera los ajustes de los interruptores DIP del moédulo original al
modulo nuevo.
Si esta instalando un moédulo 1,1 kw o 800 w en un generador
de ultrasonidos de 117 VCA, mueva el puente de 115/230 a la
posicion 115.
Para retirar el modulo de alimentacion, siga los siguientes pasos:
Tabla 8.9  Extraccién del mddulo de alimentacion
Paso Accion
1 Apague el generador de ultrasonidos.
2 Desenchufe la alimentacidn.
3 Deje pasar al menos 5 minutos para la descarga de los condensadores.
4 Utilice un destornillador de estrella #2 para sacar los 7 tornillos de la tapa
del 2000Xc (3 en cada lado y uno en la parte trasera). Saque la tapa.
5 Desconecte P13, P51, y P60 del cuadro de control.
6 Desconecte P21 y P24 de la placa inferior.
7 Utilice un destornillador de estrella para sacar el tornillo de sujecion.
8 Deslice el médulo para sacarlo del generador de ultrasonidos.
Para volver a instalar el médulo del generador, siga el procedimiento inverso.
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8.8.6 Fuente de alimentacion de CC

La fuente de alimentacion de CC estd montada en la parte trasera de la carcasa del
generador de ultrasonidos. Esta montada de forma que pueda girar para el mantenimiento
de la fuente de alimentacion de CC, el tablero de circuitos y los fusibles. Véase Figura 8.3.

Para extraer la fuente de alimentacion de CC, siga los pasos siguientes:

Tabla 8.10 Retirada de la fuente de alimentacién de CC

Paso Accidn

1 Apague el generador de ultrasonidos.

2 Desenchufe la alimentacion.

3 Deje pasar al menos 5 minutos para la descarga de los condensadores.

4 Utilice un destornillador de estrella #2 para sacar los 7 tornillos de la tapa
del 2000Xc (3 en cada lado y uno en la parte trasera). Saque la tapa.
Use un destornillador de estrella #1 para sacar un tornillo trasero en la

5 . . i . .
parte superior de la fuente de alimentacion. (Véase la Figura 8.3)

6 Use un destornillador de estrella #1 para sacar un tornillo trasero en la
parte superior de la fuente de alimentacion. (Véase la Figura 8.3)

7 Rote la fuente de alimentacion de CC hasta que tenga acceso a los
conectores.

8 Desconecte el conector de 5 patillas (J1).

9 Desconecte el conector de 16 patillas (13).

10 Desconecte la patilla 3 (roja) y la 4 (negra) del TB2 y anote los colores de
los cables.
Retire los 4 tornillos de la parte superior de la fuente de alimentacion.

11 . - 7
(Tenga en cuenta la ubicacion del apantallado.)

12 Extraiga la fuente de alimentacién de CC.

Para volver a instalarla, siga el procedimiento inverso.

AVISO

Al volver a conectar los cables, tenga en cuenta la codificacién de
colores previamente anotada. Al instalar los conectores de J1 y 13
asegurese de que los cables de los conectores estan apuntando hacia
la parte exterior de la unidad.
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8.8.7

8.8.8

Bateria para el Reloj de tiempo real RAM

Para retirar y reemplazar la bateria, siga los pasos que se indican a continuacion:

Tabla 8.11 Bateria para el Reloj de tiempo real RAM

Paso Accion

1 Apague el generador de ultrasonidos.

> Desenchufe la alimentacion. Deje pasar al menos 5 minutos para la
descarga de los condensadores.
Utilice un destornillador de estrella #2 para sacar los 7 tornillos de la tapa

3 del generador de ultrasonidos 2000Xc (3 en cada lado y uno en la parte
trasera). Saque la tapa.

4 Retirar y reemplace la bateria situada en el cuadro de control.

5 Vuelva a colocar la tapa y los tornillos. Enchufe la alimentacidn y encienda

el generador de ultrasonidos.

Después de cambiar la bateria, vuelva a introducir la fecha, la hora
y el preajuste actual.

Cuadro de control del sistema

Para sacar el cuadro de control del sistema, véase EDP 932-063-1086 2000Xc Guia de
instalacion del cuadro de control del sistema del generador de ultrasonidos.
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8.8.9 Ordenador monoplaca (SBC)

Figura 8.5 Plano de conectores del ordenador monoplaca SBC
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Para retirar y reemplazar el SBC, siga los pasos que se indican a continuacién:

Tabla 8.12 Retirada del ordenador monoplaca SBC

Paso Accién
1 Apague el generador de ultrasonidos.
2 Desenchufe la alimentacion.
3 Deje pasar al menos 5 minutos para la descarga de los condensadores.
4 Utilice un destornillador de estrella #2 para sacar los 7 tornillos de la tapa

del 2000Xc (3 en cada lado y uno en la parte trasera). Saque la tapa.

Desconecte C15, C17, CN4, CN5, CN26, CN30 y CN38. Consulte la

> Figura 8.5 anterior.

6 Use un destornillador de estrella #1 para sacar los 4 tornillos que
sostienen el SBC.

7 Retire el SBC.

Para volver a instalar el ordenador monoplaca SBC, siga el procedimiento inverso.
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8.8.10 Tablero de circuitos

ATENCION

Consulte la Figura 8.6 anterior para verificar que el interruptor
selector de tensidn esta correctamente configurado para su tension
de funcionamiento deseada.

Figura 8.6 Tablero de circuitos EDP 100-242-1199R (100-242-1230R para unidades de 4 kW)
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Para retirar el tablero de circuitos, siga los pasos que se indican a continuacion:

Tabla 8.13 Retirada del tablero de circuitos

Paso Accidén

1 Apague el generador de ultrasonidos.

2 Desenchufe la alimentacion.

3 Deje pasar al menos 5 minutos para la descarga de los condensadores.
Utilice un destornillador de estrella #2 para sacar los 7 tornillos de la tapa

4 del 2000Xc Power Supply (3 en cada lado y uno en la parte trasera). Saque
la tapa.

5 Rote la fuente de alimentacién de CC hasta que tenga acceso al tablero de
circuitos. Véase 8.8.6 Fuente de alimentacion de CC.

6 Desconecte 126, 127, 128 y 129.
Para los sistemas de 120 V, desconecte la linea con la etiqueta E1 y la linea
neutral etiquetada E4 o N.

7 Para los sistemas de 220 V, desconecte las lineas con la etiqueta E1 y E2.
Tenga en cuenta que el cable marrdn es el cable caliente.

8 Retire los 5 tornillos M3 (en estrella) y 1 tornillo de toma de tierra
(cabezal normal).

9 Levante el tablero de circuitos y saquelo.
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Para volver a instalar el tablero de circuitos, siga el procedimiento inverso.

ATENCION

Al volver a conectar los cables, tenga en cuenta la codificacién de

colores previamente anotada, asi como las conexiones anotadas en el

paso 6 anterior.
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8.8.11 Fusibles de linea

Para retirar y reemplazar los fusibles, siga los pasos que se indican a continuacion:

Tabla 8.14 Retirada y sustitucion de los fusibles de linea

Paso

1

Accion

Apague el generador de ultrasonidos.

2

Desenchufe la alimentacion.

3

Deje pasar al menos 5 minutos para la descarga de los condensadores.

Utilice un destornillador de estrella #2 para sacar los 7 tornillos de la tapa
del 2000Xc (3 en cada lado y uno en la parte trasera). Saque la tapa.

Rote la fuente de alimentacion de CC hasta que tenga acceso al tablero de
circuitos. Véase 8.8.6 Fuente de alimentacion de CC.

Retire y reemplace el fusible o fusibles de linea situados en el tablero de
circuitos.

Vuelva a montar el generador de ultrasonidos siguiendo el procedimiento anterior a la

inversa.
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8.8.12 Ventiladores de refrigeracion

Para retirar un ventilador, siga los pasos que se indican a continuacién:

Tabla 8.15 Retirada de un ventilador de refrigeracion

Paso Accion
1 Apague el generador de ultrasonidos.
2 Desenchufe la alimentacién.
3 Deje pasar al menos 5 minutos para la descarga de los condensadores.

Utilice un destornillador de estrella #2 para sacar los 7 tornillos de la tapa
del 2000Xc (3 en cada lado y uno en la parte trasera). Saque la tapa.

Rote la fuente de alimentacion de CC hasta que tenga acceso a los

> ventiladores. Véase 8.8.6 Fuente de alimentacion de CC.

Corte las tiras de sujecion del cableado del ventilador.

Desconecte el conector o conectores eléctricos.

6
7
8 Retire los cuatro tornillos y tuercas de montaje del ventilador.
9

Retire el ventilador y la pantalla.

Para volver a instalar un ventilador de refrigeracién, siga el procedimiento de retirada
inverso teniendo en cuenta la direccién del flujo de aire.

AVISO

Asegurese de reinstalar las pantallas protectoras en la parte posterior
del generador de ultrasonidos.
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A.1

FAQ: SERIE 2000Xc

P. éQué es el ID de usuario y la contraseia?

R. El sistema 2000Xc se envia con un nombre de usuario por defecto: ADMIN, y una
contrasefia por defecto: 123456Aa#. La contrasefa debe cambiarse después del primer
inicio de sesidn. Se recomienda encarecidamente crear multiples usuarios de nivel
Ejecutivo para las copias de seguridad.

P. He perdido mi nombre de usuario o mi contraseia. ¢Cé6mo puedo acceder?

R. El usuario Ejecutivo es la unico autoridad que puede recuperar nombres de usuario
y contrasefas. Si el usuario Ejecutivo pierde su contrasefia o su nombre de usuario, es
necesario utilizar el Kit de recuperacion de contrasefia para desactivar la comprobacion de
autoridad. El Kit de recuperacion de contrasefa es un dongle o mochila que se enchufa en
la parte posterior del generador de ultrasonidos 2000Xc. Puede solicitarse a Branson. Su
numero EDP es 101-063-1089. Para mas informacion, consulte 6.23.2 Recuperacion de
contrasefia.

P. Mi nombre de usuario se ha deshabilitado. éC6mo puedo reactivarlo?
R. El usuario Ejecutivo puede deshabilitar y volver a habilitar usuarios.

P. éPuede Branson asignar un nombre de usuario y contraseia temporal o global
para iniciar sesion?

R. No, no existe una contrasefia provisional para entrar al sistema. Si se han perdido
todos los nombres de usuario y su contrasefas, sera necesario utilizar el Kit de
recuperacion de contrasena.

P. He iniciado sesion como Supervisor y/o como Ejecutivo pero no tengo acceso
a ninguna de las funciones de la pantalla de configuracion.

A. Asegurese de que el sistema no esta en modo de automatizacion. Si la automatizacién
esta activa, el acceso a las opciones de configuracién esta restringido.

P. éCuales son las caracteristicas eléctricas de las lineas de entrada y salida en
los cables de INICIO y E/S de USUARIO?

R. Estan clasificadas como de 10 mA. 24VCC. Esto es compatible con la mayoria de los
PLC existentes.

P. éPuedo utilizar la LOGICA de 120 voltios CA?

R. No directamente. Utilice relés como interfaz entre los 2 niveles de ldgica. Nota: utilice
relés con bobinas con bajo consumo de potencia y utilice diodos con polarizacién inversa
para suprimir la CEM inducida inversa.

P. Han olvidado las salidas de relé en sus diagramas.

R. Son relés SOLID STATE, y pueden resistir con seguridad 40 VCA 250 mA, o 24 VCC,
250 mA. Por tanto, pueden ser mas adecuados para el accionamiento de relés si fuera
necesario la interacciéon con bobinas de relés.

P. éPor qué hay tantas patillas en el cable de la E/S de usuario?

R. Hemos combinado las salidas de conector para alarmas y funciones avanzadas de la
serie 900 con las novedades de la serie 2000 a fin de ofrecer el maximo de funcionalidad
y mantener la mayor parte de la compatibilidad con versiones anteriores.

P. éQué hago con las patillas no usadas?

R. Deberia aislar eléctricamente cada patilla no usada de forma que se eviten
cortocircuitos a tierra y otras salidas. Esto podria dafiar el cuadro de control y otros
componentes del sistema.

234

100-412-234ES REV. 11



P. ¢Es necesario poner a tierra el apantallado del cable de la E/S de usuario?

R. No, deje el apantallado del cable aislado y recortado para que no toque tierra: esto
evitara que se produzcan interferencias por bucles de tierra.

P. ¢Es necesario poner a tierra las lineas de retorno en el cable de la E/S de
usuario?

R. Si es necesario. Normalmente, esto no es un problema. Si ocurre un problema, véase
"DISTINTO A 24 VOLTIOS".

P. éQué son esos ALOJAMIENTOS CUADRADOS DE PLASTICO en los cables?

R. Se trata de ferritas que se utilizan para reducir la penetracion de diafonia e
interferencias en el sistema. NO DEBEN retirarse.

P. éQué LONGITUD puede tener el tendido de los CABLES?

R. Hay juegos de cables disponibles en 8, 15, 25 y, en pedidos especiales, 50 pies.
Péngase en contacto con el Servicio de Asistencia o el Servicio al cliente de Branson si
tiene alguna necesidad especial.

P. ¢Puedo tender los cables de la soldadora Branson en un cableado junto con
otros cables del sistema?

R. Normalmente si, pero seria mejor evitar otros cables que puedan ser fuente de ruido
o interferencias.

P. éQué otros cables del sistema podrian ser una FUENTE DE RUIDO O
INTERFERENCIAS?

R. Evite el cableado de dispositivos tales como solenoides, relés grandes, motores
o cualquier cosa con el potencial de corrientes inductivas grandes. Los dispositivos
digitales también pueden crear un amplio espectro de ruido. Por lo general, todos los
controles de automatizacién pueden ser generadores de interferencias.

P. éPor qué es necesario que la sefial READY sea monitorizada por el PLC del
sistema?

R. Los requisitos obligatorios de la soldadora requieren que la unidad esté en estado
READY (lista), en caso contrario la unidad rechazara cualquier comando de arranque.

P. éPor qué debo MANTENER la SENAL DE ARRANQUE?

A. Esta es la forma en que funcionan los circuitos con seguridad intrinseca. Ademas, la
amplia libreria de firmware de deteccién de errores estd basada en estos mismos
requisitos. Esté pendiente de la sefial PB RELEASE, a continuacion puede liberar la sefial
START.

P. éQué puedo hacer para asegurarme de estar funcionando con la MAXIMA
VELOCIDAD DE CICLOS para mi maquina?

R. Puede:

e RESET inmediatamente después de una salida de GENERAL ALARM (alarma general).

e LIBERAR las entradas de ARRANQUE DUAL inmediatamente después de una salida de GENERAL
ALARM.,

e LIBERAR las entradas de ARRANQUE DUAL inmediatamente después de sentir una salida
RELEASE PB.

e No ejecute nunca en modo de bucle abierto si es posible. Una temporizacion fija puede ser
demasiado breve si hay un fallo, o puede durar mas tiempo del necesario.

P. éSe ejecutan todos los modelos con la misma VELOCIDAD DE CICLO?

R. Véase arriba.
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P. éExiste algin requisito especial para el funcionamiento con el ACTUADOR en
posicion INVERTIDA?

R. Informe siempre a Branson si pretende funcionar de esta forma. Le daremos
indicaciones especificas para su modelo.

P. éExiste algin requisito especial para el funcionamiento con el ACTUADOR en
posicion HORIZONTAL?

R. Informe siempre a Branson si pretende funcionar de esta forma. Le daremos
indicaciones especificas para su modelo.

P. Bajada de sonotrodo y escaneado de sonotrodo no funcionan.

R. La bajada del sonotrodo y el escaneado del sonotrodo solo funcionan si la soldadora
esta en modo Listo. Si el escaneado del ID de pieza en la configuracion del sistema esta
activo, el sistema no estara listo hasta que la pieza esté escaneada. El escaneado de ID de
pieza necesitard desactivarse o bien habra que realizar el escaneado de piezas para usar
Bajada del sonotrodo o Escaneado del sonotrodo.

P. éComo funciona la PARADA DE EMERGENCIA?

R. Tenga en cuenta que solo debe usarse en caso de EMERGENCIA, no para las funciones
normales de retraccion de cabezal. Es necesario asignar tiempo adicional para comprobar
el hardware de la soldadora y el estado del sistema después de una PARADA DE
EMERGENCIA. Nota: Hace falta un Reset desde el panel frontal o desde una sefial externa
después de una parada de emergencia para reiniciar la soldadora. Véase también
CANCELAR CICLO mas abajo.

P. éLa funcion CANCELAR CICLO es la mas adecuada para la retraccion rapida de
cabezal de la soldadora?

R. Si. No es necesario asignar el tiempo adicional reservado para la comprobacion el
hardware de la soldadora y el estado del sistema que se realiza en la PARADA DE
EMERGENCIA.

P. éComo funciona el RESET? ¢Es posible mantenerlo?

R. El RESET solo se efectlia en caso de una ALARMA GENERAL. No mantenga el estado
RESET, pues sera ignorado.

P. Mi légica de sistemas utiliza un valor DISTINTO AL DE 24 VOLTIOS. éQué
puedo hacer?

R. Se suministra un conjunto de interruptores dip en la ranura del panel trasero que
contiene el conector de E/S de USUARIO. Al poner los interruptores a OFF (abiertos), la
configuracién de 24 voltios de E/S de USUARIO se convierte en COLECTOR ABIERTO. Se
aplican las mismas especificaciones de tension/corriente en este modo. (24 voltios cc,
25ma max.) Utilicelas para controlar los dispositivos que tienen salidas compatibles con
sus requisitos.

P. éExisten condiciones ambientales sobre las que preocuparse?

R. Cualquier equipo eléctrico o electrénico no funciona bien en condiciones de alta
humedad (condensacion), ni tampoco en areas con mucho polvo, en particular el polvo
conductor (granulos o fibra de carbono, carbdn, particulas de metal, etc.)

Puede instalarse un kit de filtros de ventilador de fabrica o bien personalizado para las
zonas de polvo normal.

Péngase siempre en contacto con representante de zona, o con la Asistencia de producto
o el Servicio al cliente de Branson en caso de funcionamiento en este tipo de entornos
0 para consultas sobre para entornos a prueba de explosiones.
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B.1 Tablas de alarmas del sistema
Las siguientes tablas detallan alarmas que puede encontrar en el 2000Xc Power Supply,
enumeradas por orden numérico para cada grupo que se presenta en el panel frontal. El
mensaje en el panel de indicacidn del generador de ultrasonidos se muestra en la primera
columna. En la segunda columna se muestra un mensaje mas detallado. La tercera
y cuarta columnas indican la condicidon que ha llevado a la alarma y la accion correctiva
que debe realizarse.
B.1.1 Indice de alarmas
En B.1.1 Indice de alarmas se muestra una lista alfabética de las alarmas que aparecen en
la pantalla del sistema.
Figura B.1 Registro de alarmas
ALARM LOG
Alarm# Date Time Alarm ID Cycle #
45724 03/26/15 12:33:14 633 0
45723 03/26/15 12:32:14 633 0
45722 03/26/15 12:31:14 633 0
45721 03/26/15 12:30:14 633 0
45720 03/26/15 12:29:14 633 0
45719 03/26/15 12:28:14 633 0
45718 03/26/15 12:27:14 633 0
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B.1.2

Tabla B.1

ID de
alarma

301

Alarmas Ciclo modificado

Alarmas y mensajes de ciclo modificado, con posible causa y accién correctiva

Mensaje
mostrado

Disparo perdido en
mantenimiento

Condicion/causa de
alarma

Se ha cancelado el ciclo
debido a que se ha
perdido la fuerza de
disparo en la pieza.

Accion correctiva

Verifique que hay presion
suficiente desde la
alimentacion neumatica.

301

Disparo perdido en
soldadura

Se ha cancelado el ciclo
debido a que se ha
perdido la fuerza de
disparo en la pieza.

Verifique que hay presion
suficiente desde la
alimentacién neumatica.
Compruebe que la
longitud de carrera

< 3,75".

303

Cancelacion por
deteccion de
contacto

Se ha cancelado el ciclo
debido a que se ha
producido deteccion de
contacto durante la
soldadura o el
mantenimiento.

Compruebe la posicion de
la pieza y los parametros
de distancia.

304

Tiempo excedido
max.

La energia ultrasdnica ha
funcionado el tiempo
maximo permitido debido
a que el parametro
establecido no se ha
podido alcanzar.

Inspeccione la pieza
manualmente. Si la pieza
es aceptable, tal vez
desee ajustar su
parametro principal para
evitar esta alarma.

305

No hay paso de
amplitud

No se ha alcanzado el
disparo por paso de
tiempo de amplitud.

Inspeccione la pieza
manualmente. Si la pieza
es aceptable, desactive el
escalonamiento de la
amplitud. Si la pieza no
es aceptable, tal vez
desee reajustar su
parametro principal.

307

No hay paso de
amplitud

No se ha alcanzado el
disparador de paso de
energia de amplitud.

Inspeccione la pieza
manualmente. Si la pieza
es aceptable, desactive el
escalonamiento de la
amplitud. Si la pieza no
es aceptable, tal vez
desee reajustar su
parametro principal.
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Tabla B.1

Alarmas y mensajes de ciclo modificado, con posible causa y accién correctiva

ID de Mensaje Condicion/causa de e .
alarma mostrado alarma A (Elelehi) T E e
Inspeccione la pieza
manualmente. Si la pieza
No se ha alcanzado el es aceptable, desactive el
No hay paso de disparador de paso de escalonamiento de la
309 ; . . . ; ;
amplitud distancia de colapso de amplitud. Si la pieza no
amplitud. es aceptable, tal vez
desee reajustar su
parametro principal.
Deseche la pieza. Si
El tiempo de soldadura se encuentra numerosas
. . o alarmas o varias
Energia no ha ampliado al 50% y no . .
314 , consecutivas con piezas
alcanzada se ha alcanzado aun la ;
, . buenas, tal vez deberia
energia minima. . ;
cambiar sus ajustes de
energia minima.
Aumente la velocidad de
La fuerza al final de la descenso y/o la presion
Disparo > Fuerza soldadura es menor que del sistema. Si se emite
315 :
de soldadura la fuerza de disparo esta alarma con
establecida. frecuencia, péngase en
contacto con Branson.
421 Ultrasonidos Elimine la entrada de
deshabilitados Deshabilitar ultrasonidos.
SEE Conflicto de patilla
de entrada
Inspeccione la pieza
manualmente. Si la pieza
es aceptable, desactive el
No se ha alcanzado el .
No hay paso de : . escalonamiento de la
30C ; nivel de paso de potencia . - :
amplitud ; amplitud. Si la pieza no
de amplitud.
es aceptable, tal vez
desee reajustar su
parametro principal.
No hav paso de No se ha recibido el paso | Asegurese de que la sefial
30D 3y P de amplitud en la entrada | Ext esta definida en la
amplitud ~ .
de senal externa. E/S de usuario.
Se ha alcanzado la . .
; S Inspeccione la pieza
interrupcion pico de . .
' manualmente. Si la pieza
Interrupcién de Pico pqtgnaa. No € ha es aceptable, tal vez
41B utilizado el parametro !

de potencia

principal que se
establecid para el ciclo de
soldadura.

desee ajustar su
parametro principal para
evitar esta alarma.
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Tabla B.1 Alarmas y mensajes de ciclo modificado, con posible causa y accién correctiva

ID de Mensaje Condicion/causa de

Accion correctiva
alarma mostrado alarma

Se ha alcanzado la
interrupcion de distancia Inspeccione la pieza
absoluta establecida. El manualmente. Si la pieza
parametro principal que es aceptable, tal vez

41C Interrupcién ABS T ; .
se estableci6 para el ciclo | desee ajustar su
de soldadura no se ha parametro principal para
utilizado hasta el final del | evitar esta alarma.
ciclo.
Se ha cancelado el ciclo Inspeccione la pieza
Cancelacion por debido a que se ha manualmente. Si la pieza
ot P producido deteccidn de es aceptable, tal vez
70F deteccion de d | d X
Contacto contacto durante la esee a]ustar. su
soldadura o el parametro principal para
mantenimiento. evitar esta alarma.
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B.1.3

Alarmas Fallo de

Tabla B.2 Alarmas y mensajes de fallos, con posible causa y accidén correctiva
ID de Mensaje Condicion/causa de ‘s .
alarma mostrado alarma (el GeRIE )
Los interruptores de
inicio estan todavia . .
601 iI:itc?grlégrt-gd%e activos con el carro en :?](ia;ictlve los interruptores de
el interruptor FCS )
durante 6 segundos.
El interruptor de fin de
carrera superior no ha
actuado al final del . .
) . Verifique las conexiones
Interruptor de fin | ciclo de soldadura. PR : .
eléctricas del interruptor de fin
604 de carrera Puede que el ) .
. . de carrera superior o bien
superior interruptor haya .
reemplacelo.
fallado o que el
cableado eléctrico esté
suelto.
Comprobado después
de los interruptores de
inicio y antes del
609 Interruptores de disparador. Hay un Vuelva a presionar los
inicio perdidos tiempo de supresion interruptores de inicio.
de rebotes de 10 ms
antes de considerarlos
perdidos.
No ha habido ]
preactivacion pasados C_Omp”j'ebe el ajuste de_ N
10 segundos después | distancia para la preactivacion
i ) de que el carro para estar seguros de que el
620 Tiempo excedido | o hdone la posicion | Carro se esta desplazando al
preactivacion de inicio (de que el menos esa distancia.
final de carrera Reparar/sustituir el tablero de
superior se vuelva control.
inactivo).
Los sensores térmicos | Reduzca el ciclo de trabajo
en el generador de disminuyendo el tiempo de
Sobrecarda ultrasonidos indican activacién o aumentando el de
623 obrecarg que la temperatura desactivacion. Asegurese de
térmica i’ i . ;
esta por encima de su | que los ventiladores estan
valor maximo de operativos y los componentes
funcionamiento. internos estan libres de polvo.
Datos de preajuste Reparar/sustituir el tablero de
624 Datos de corruptos. control.
preajuste/BBR Comprobado durante ) i
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Tabla B.2

Alarmas y mensajes de fallos, con posible causa y accién correctiva

ID de Mensaje Condicion/causa de s .
alarma mostrado alarma Acclon correctiva
El sonotrodo no se ha
retraido a la posicién
inicial después de
completarse la Verifique que la presién del aire
soldadura y dentro del | es correcta. Compruebe si hay
Tiempo excedido | tiempo correcto. Puede | obstrucciones o atascos que
625 de retorno del que el sonotrodo esté impidan el retorno del
sonotrodo atascado o que la sonotrodo. Compruebe el
presion de aire haya funcionamiento del interruptor
fallado. También puede | de fin de carrera superior.
haber fallado el
interruptor de fin de
carrera superior.
NovRam del Ejecute un arranque en frio.
actuador La NovRam del Compruebe la configuracion
626 o actuador tiene datos y el cable. Repare/sustituya la
Codigo de error corruptos. placa de interfaz en el
=10 actuador.
NovRam del El tamafio del cilindro | Ejecute un arranque en frio.
actuador noesl,5, 2,0, 2,5, Compruebe la configuracién
626 o 3,0, 50 mm, 63 mm, y el cable. Repare/sustituya la
Codigo de error | 80 mm ni placa de interfaz en el
=20 personalizado. actuador.
NovRam del La longitud de carrera | EeCUte un arranque en frio.
actuador noes4" 5" 6" 7" 8" Compruebe la ConflguraCIOn
626 o 80 mm ’166 m;n n’i " | y el cable. Repare/sustituya la
Codigo de error e placa de interfaz en el
=30 personalizada.
actuador.
NovRam del Cuando cada elemento Ejecute un arranque en frio.
actuador sucesivo de la tabla de -
X -, Compruebe los ajustes/cable.
626 o calibracion del sensor . 3 ol
Cédigo de error de presién no es Repare/sustituya la placa de
= 40 . interfaz en el actuador.
mayor que el anterior.
NovRam del Cuando cada elemento Ejecute un arranque en frio.
actuador sucesivo de la tabla del ;
Compruebe los ajustes/cable.
626 o transductor de fuerza Repare/sustituya la placa de
Codigo de error no es mayor que el REp Y P
=50 anterior interfaz en el actuador.
NovRam del Ejecute un arranque en frio.
actuador No se ha podido Compruebe la configuracion
626 escribir en la NovRam | y el cable. Repare/sustituya la

Caddigo de error
= 60

del actuador.

placa de interfaz en el
actuador.
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Tabla B.2 Alarmas y mensajes de fallos, con posible causa y accidén correctiva
ID de Mensaje Condicion/causa de A .
alarma mostrado alarma (el R )
Ha fallado la NovRam
del generador de .
627 P/S NovRam ultrasonidos. Solo se Repare/sustituya el tablero de
control.
ha comprobado
durante el arranque.
No ha activado los dos . .
. . . o Active los dos interruptores de
Tiempo de interr. | interruptores de inicio L . .
628 L . inicio al mismo tiempo para
de inicio dentro del intervalo de . .
. . volver a ejecutar el ciclo.
tiempo requerido.
La soldadura se detiene hasta
. que esto se corrija. Si no
Se han seleccionado o
coinciden todos los datos de
. datos para guardar en
Memoria USB - soldadura, los datos no se
629 la memoria USB, pero o
llena . . s escribiran. Todos los datos de
dicha memoria esta . .
cualquier ciclo de soldadura
ahora llena. I
deben escribirse en una
memoria USB.
El carro ha vuelto a la Ase_g_urese d_e que el 'cable del
N codificador lineal esta
L posicidn inicial antes
Funcion de correctamente conectado.
630 - de que se cumpla la . . X
actuador libre ) Sustituya el codificador lineal.
condiciéon de actuador .
libre Repare/sustituya el tablero de
) control.
El tipo de actuador
detectado durante el N . _
del que se ha utilizado | (excepto ae/ao) y el tipo,
ae, i a continuacion reinicie.
632 Tipo de actuador enljl;ltlmo ciclo de ] .
soldadaura. Si no ha cambiado el actuador,
Comprobado ruante el | consulte la resolucién de
arranque y despuesde | proplemas.
eliminar la parada de
emergencia.
Puesto que los datos de
soldadura se han configurado
. para guardarse en la memoria
Memoria USB La memoria USB se ha USB, debe detenerse la
635 - desconectado o no .
perdida . - soldadura hasta que o bien la
esta operativa. . ; .
memoria USB esteé operativa
0 bien no sea necesario
guardar los datos.
El generador de ultra-
sonidos ha detectado .
) un actuador que no Utilice el actuador correcto
62A Actuador erréneo para este generador de

puede utilizarse con un
generador de ultra-
sonidos de este tipo.

ultrasonidos.
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Tabla B.2

ID de
alarma

62B

Alarmas y mensajes de fallos, con posible causa y accién correctiva

Mensaje
mostrado

P/S Ultrasonica

Condicion/causa de
alarma

Comprobado durante
el arranque. Se ha
requerido una
busqueda pero no hay
sefal de ejecucién,

o bien la amplitud del
generador de
ultrasonidos es menor
del 2 %. Se ha
producido un error de
comunicacién DUPS.

Accion correctiva

Péngase en contacto con
Branson. Repare/sustituya el
maddulo de alimentacién.

62F

Recalibrar
actuador

Codigo de error
= 100

O bien el nUmero de
serie del actuador es
distinto del de la
ultima vez que se
encendio el sistema,

0 bien su nuevo ajuste
requiere una
calibracion.

Ejecute un procedimiento de
calibracion del actuador desde
la pantalla de informacién de
alarmas o desde Calibrar en el
menu principal.

62F

Recalibrar
actuador

Caddigo de error
= 200

Se ha alcanzado un
colapso de mas de
0,2500" y menos de
35 Ibs de fuerza.

Ejecute un procedimiento de
calibracién del actuador desde
la pantalla de informacion de
alarmas o desde Calibrar en el
menu principal.

Compruebe también la
alineacion de la pieza.

62F

Recalibrar
actuador

Caddigo de error
= 300

Un cambio en el peso
del sonotrodo de

6-7 libras desde la
ultima desconexion del
sistema o parada de
emergencia.

Ejecute un procedimiento de
calibracion del actuador desde
la pantalla de informacién de
alarmas o desde Calibrar en el
menu principal.

62F

Recalibrar
actuador

Coddigo de error
= 400

Recorrido del carro
mayor de -0,25
después del disparo.

Ejecute un procedimiento de
calibracion del actuador desde
la pantalla de informacién de
alarmas o desde Calibrar en el
menu principal.

62F

Recalibrar
actuador

Codigo de error
= 600

El tipo de actuador ha
cambiado.

Ejecute un procedimiento de
calibracién del actuador desde
la pantalla de informacion de
alarmas o desde Calibrar en el
menu principal.

62F

Recalibrar
actuador

Caddigo de error
= 700

En la bajada de
sonotrodo se ha
producido un disparo
erréneo.

Ejecute un procedimiento de
calibracion del actuador desde
la pantalla de informacién de
alarmas o desde Calibrar en el
menu principal.
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Tabla B.2 Alarmas y mensajes de fallos, con posible causa y accidén correctiva
ID de Mensaje Condicion/causa de A .
alarma mostrado alarma (el R )
Recalibrar Ejecute un procedimiento de
actuador Se ha perdido el calibracion del actuador desde
62F o sefalizador de la pantalla de informacion de
Codigo de error contacto con la pieza. | alarmas o desde Calibrar en el
=800 menu principal.
El carro se ha
Recalibrar gleszp(I)aza;Ieo mas de Ejecute un procedimiento de
actuador d’esarrZIIaron menos calibracién del actuador desde
62F la pantalla de informacién de

Coddigo de error
=900

de 35 Ibs de fuerza
después del contacto
con la pieza y antes
del disparo.

alarmas o desde Calibrar en el
menu principal.

246

100-412-234ES REV. 11



B.1.4

Tabla B.3

ID de
alarma

702

Alarmas No hay ciclo

Alarmas y mensajes de falta de ciclo, con posible causa y accién correctiva

Mensaje
mostrado

Tiempo de disparo
excedido

Condicion/causa de
alarma

La fuerza de disparo no se
ha conseguido dentro del
tiempo permitido de

10 segundos.

Accion correctiva

Verifique que la pieza
esta en la fijacién y que
hay presion suficiente
desde la alimentacion
neumatica. Compruebe
que la longitud de
carrera < 3,75"

703

Retardo disparo
excedido

El retardo de disparo
exterior se ha activado, pero
la entrada asignado no se ha
inactivado dentro de los

30 segundos permitidos.

Compruebe la
temporizacion externa.

Active el retardo de
disparo exterior.

706

Cancelacion pieza
ausente

Comprobado durante la
carrera descendente.

La distancia minima de pieza
ausente no se ha alcanzado
antes de que se produjera el
disparo o se ha superado la

distancia maxima antes del

disparo.

Coloque una pieza en la
fijacion. Utilice la
funcion de bajada del
sonotrodo para
determinar la distancia
con la pieza y reinicie
los ajustes de minimo
y maximo segln sea
necesario a través de la
pantalla de informacién
de alarmas o el menu de
ajustes.

708

Disparo antes de
preact

Se ha producido un disparo
antes de la distancia de
preactivacion, el interruptor
final de carrera esta inactivo
o el retardo de preactivacién
no ha excedido su tiempo.

Compruebe estas
condiciones y corrija
donde sea necesario.

70C

Abs antes de disp

Se ha alcanzado la distancia
absoluta antes del disparo.
Esta alarma en otros modos
indica que la distancia
absoluta de interrupcién se
ha alcanzado antes del
disparo.

Reinicie su parametro
de distancia absoluta
a través de la pantalla
de informacién de
alarmas o desde el
menu de ajustes.

70D

Paso amp antes de
disp

El disparador de paso de
amplitud se ha detectado
dentro de los 2 ms
siguientes al inicio del
tiempo de soldadura.

Reinicie su parametro
de paso de amplitud
a través de la pantalla
de informacion de
alarmas o desde el
menu de ajustes.
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Tabla B.3

ID de
alarma

70F

Alarmas y mensajes de falta de ciclo, con posible causa y accién correctiva

Mensaje
mostrado

Deteccion de
contacto

Condiciéon/causa de
alarma

La entrada de deteccidn de
contacto o bien esta
configurada
incorrectamente, o esta en
estado erroneo, o ha fallado.

Accion correctiva

Reconfigure
adecuadamente, cambie
el estado o sustituya la
entrada averiada.
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B.1.5

Tabla B.4

ID de
alarma

500

Alarmas de sospecha o rechazo

Alarmas y mensajes de sospecha o rechazo, con posible causa y accién correctiva

Mensaje
mostrado

- R Limite dist disp

Condicion/causa de
alarma

El valor actual de
distancia de disparo no
ha alcanzado el limite
negativo de distancia de
disparo de rechazo.

Accion correctiva

Ajuste el limite negativo
de distancia de disparo de
rechazo a través de la
pantalla de informacién de
alarmas o desde el menu
de ajustes. Deseche la
pieza si encuentra muchas
alarmas de este tipo

0 varias consecutivas.

503

+R Limite Pico Pot

El valor actual de pico de
potencia ha superado el
limite positivo de pico de
potencia de rechazo.

Deseche la pieza si
encuentra muchas
alarmas de este tipo

0 varias consecutivas con
piezas buenas. Tal vez
deba cambiar sus ajustes
de pico de potencia.

504

-R Limite Pico Pot

El pico de potencia usado
en la Ultima soldadura es
menor que el limite
inferior de rechazo
establecido.

Deseche la pieza. Si
encuentra numerosas
alarmas o varias
consecutivas con piezas
buenas, tal vez deberia
cambiar sus limites de
pico de potencia de
rechazo.

505

-R Limite de tiempo

El valor actual de tiempo
no ha alcanzado el limite
negativo de tiempo de
rechazo.

Deseche la pieza si
encuentre muchas
alarmas de este tipo

0 varias consecutivas con
piezas buenas. Tal vez
deba cambiar sus ajustes
de tiempo.

506

+R Limite de
tiempo

El valor actual de tiempo
ha excedido el limite
positivo de tiempo de
rechazo.

Deseche la pieza si
encuentra muchas
alarmas de este tipo

0 varias consecutivas con
piezas buenas. Tal vez
deba cambiar sus ajustes
de tiempo o los limites de
tiempo de rechazo.
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Tabla B.4 Alarmas y mensajes de sospecha o rechazo, con posible causa y accién correctiva
ID de Mensaje Condicion/causa de z .
Accion correctiva
alarma mostrado alarma
Deseche la pieza. Si
La energia usada en la encuentra numerosas
;. ultima soldadura ha sido alarmas o varias
-R Limite de ;. ) .
507 , menor que el limite consecutivas con piezas
energia . ) ,
inferior de rechazo buenas, tal vez deberia
establecido. cambiar sus limites de
energia de rechazo.
Deseche la pieza. Si
La energia usada en la encuentra numerosas
. Jltim I ra ha si larm vari
+R Limite de ult asodadu,a.asdo alarmas o varias
508 , mayor que el limite consecutivas con piezas
energia . ;
superior de rechazo buenas, tal vez deberia
establecido. cambiar sus limites de
energia de rechazo.
Deseche la pieza. Si
. . encuentra numerosas
La distancia de colapso .
b alarmas o varias
usada en la dltima consecutivas con piezas
509 - R Limite dist col soldadura ha sido menor pi€ze
AT i buenas, tal vez deberia
que el limite inferior de . P
. cambiar sus limites de
rechazo establecido. ; .
distancia de colapso de
rechazo.
Deseche la pieza si
encuentra muchas
La fuerza de soldadura .
;. . alarmas de este tipo
+R Limite Fuerza actual ha excedido el . .
510 . o 0 varias consecutivas con
Sold limite positivo de fuerza .
piezas buenas. Tal vez
de soldadura de rechazo. . .
deba cambiar sus ajustes
de fuerza de soldadura.
La funcion de limite de
ancho de banda del
ZIS‘Eem&? (SdBL) ha I Compruebe la integridad
, eterminado que la de la pil
512 +R Limite fre . ; € la pila.

9 frecuencia ha caido _ o
demasiado y ahora est4 | Revise la aplicacion.
cerca del punto
resonante de la serie.

La funcion de limite de
ancho de banda del
le»:ema (SdBL) ha I Compruebe la integridad
, eterminado que la i
513 +R Limite freq q de la pila.

frecuencia ha subido
demasiado y ahora esta
cerca del punto
resonante de la serie.

Revise la aplicacion.
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Tabla B.4 Alarmas y mensajes de sospecha o rechazo, con posible causa y accidn correctiva
ID de Mensaje Condicion/causa de Accién correctiva
alarma mostrado alarma
La funcidon PMC (Power Ejecute ciclos adicionales
Match Curve, curva de para determinar si esto es
514 +R Limite de banda | coincidencia de potencia) | una ten,dencia 0 es una
PMC ha detectado puntos por | anomalia. Examine el
encima de la curva proceso y realice los
aceptable. ajustes necesarios.
La funcién PMC (Power Ejecute ciclos adicionales
Match Curve, curva de para determinar si esto es
515 -R Limite de banda | coincidencia de potencia) | una ten,dencia 0 es una
PMC ha detectado puntos por | anomalia. Examine el
debajo de la curva proceso y realice los
aceptable. ajustes necesarios.
Inspeccione manualmente
si la pieza presenta una
La energia usada en la buena soldadura. Si
;. Gltima soldadura ha sido encuentra numerosas
-S Limite de ;. X
551 energia menor que el limite alarmas o varias
inferior de sospecha consecutivas con piezas
establecido. buenas, tal vez deberia
cambiar sus limites de
energia de sospecha.
Inspeccione manualmente
si la pieza presenta una
La energia usada en la buena soldadura. Si
.. ultima soldadura ha sido encuentra numerosas
+S Limite de ;. .
552 energia mayor que el limite alarmas o varias
superior de sospecha consecutivas con piezas
establecido. buenas, tal vez deberia
cambiar sus limites de
energia de sospecha.
Inspeccione manualmente
si la pieza presenta una
. . buena soldadura. Si
El pico de potencia usado
e encuentra numerosas
en la ultima soldadura | .
553 -S Limite Pico Pot era menor que el limite glarmas o varias

inferior de sospecha
establecido.

consecutivas con piezas
buenas, tal vez deberia
cambiar sus limites de
pico de potencia de
sospecha.
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Tabla B.4

ID de
alarma

554

Alarmas y mensajes de sospecha o rechazo, con posible causa y accién correctiva

Mensaje
mostrado

+S Limite Pico Pot

Condicion/causa de
alarma

El pico de potencia usado
en la dltima soldadura
era mayor que el limite
superior de sospecha
establecido.

Accion correctiva

Inspeccione manualmente
si la pieza presenta una
buena soldadura. Si
encuentra numerosas
alarmas o varias
consecutivas con piezas
buenas, tal vez deberia
cambiar sus limites de
pico de potencia de
sospecha.

555

- S Limite dist col

El valor actual de
distancia de colapso no
ha alcanzado el limite
negativo de distancia de
colapso de sospecha.

Inspeccione sus piezas.
En caso de alarmas
numerosas o reiteradas,
tal vez deberia ajustar el
valor de distancia de
colapso a través de la
pantalla de informacién de
alarmas o desde el menu
de ajustes.

556

+ S Limite dist col

La distancia de colapso
usada en la ultima
soldadura era mayor que
el limite superior de
sospecha establecido.

Inspeccione manualmente
si la pieza presenta una
buena soldadura. Si
encuentra numerosas
alarmas o varias
consecutivas con piezas
buenas, tal vez deberia
cambiar sus limites de
distancia de colapso de
sospecha.

557

- S Limite dist abs

La distancia absoluta
usada en la ultima
soldadura era menor que
el limite inferior de
sospecha establecido.

Inspeccione manualmente
si la pieza presenta una
buena soldadura. Si
encuentra numerosas
alarmas o varias
consecutivas con piezas
buenas, tal vez deberia
cambiar sus limites de
distancia absoluta de
sospecha.

558

+ S Limite dist abs

La distancia absoluta
usada en la ultima
soldadura era mayor que
el limite superior de
sospecha establecido.

Inspeccione manualmente
si la pieza presenta una
buena soldadura. Si
encuentra numerosas
alarmas o varias
consecutivas con piezas
buenas, tal vez deberia
cambiar sus limites de
distancia absoluta de
sospecha.
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Tabla B.4

ID de
alarma

559

Alarmas y mensajes de sospecha o rechazo, con posible causa y accién correctiva

Mensaje
mostrado

- S Limite dist disp

Condicion/causa de
alarma

El valor actual de
distancia de disparo no
ha alcanzado el limite
negativo de distancia de
disparo de sospecha.

Accion correctiva

Inspeccione sus piezas.
En caso de alarmas
numerosas o reiteradas,
tal vez deberia ajustar el
limite de distancia de
disparo a través de la
pantalla de informacién de
alarmas o desde el menu
de ajustes.

50A

+ R Limite dist col

La distancia de colapso
usada en la ultima
soldadura era mayor que
el limite superior de
rechazo establecido.

Deseche la pieza. Si
encuentra numerosas
alarmas o varias
consecutivas con piezas
buenas, tal vez deberia
cambiar sus limites de
distancia de colapso de
rechazo.

50B

- R Limite dist abs

La distancia absoluta
usada en la Ultima
soldadura era menor que
el limite inferior de
rechazo establecido.

Deseche la pieza. Si
encuentra numerosas
alarmas o varias
consecutivas con piezas
buenas, tal vez deberia
cambiar sus limites de
distancia absoluta de
rechazo.

50C

+ R Limite dist abs

El valor actual de
distancia ha excedido el
limite positivo de
distancia absoluta de
rechazo.

Deseche la pieza si
encuentra muchas
alarmas de este tipo

0 varias consecutivas con
piezas buenas. Tal vez
deba cambiar sus ajustes
absolutos.

50E

+ R Limite dist disp

El valor actual de
distancia de disparo ha
excedido el limite positivo
de distancia de disparo
de rechazo.

Ajuste el limite positivo de
distancia de disparo de
rechazo a través de la
pantalla de informacion de
alarmas o desde el menu
de ajustes. Deseche la
pieza si encuentra muchas
alarmas de este tipo

0 varias consecutivas.
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Tabla B.4

ID de
alarma

50F

Alarmas y mensajes de sospecha o rechazo, con posible causa y accién correctiva

Mensaje
mostrado

-R Limite Fuerza
Sold

Condicion/causa de
alarma

La fuerza de soldadura

actual no ha alcanzado el
limite negativo de fuerza
de soldadura de rechazo.

Accion correctiva

Ajuste el limite negativo
de fuerza de soldadura de
rechazo a través de la
pantalla de informacion de
alarmas o desde el menu
de ajustes. Deseche la
pieza si encuentra muchas
alarmas de este tipo

0 varias consecutivas.

55A

+ S Limite dist disp

La distancia de disparo
usada en la ultima
soldadura era mayor que
el limite superior de
sospecha establecido.

Inspeccione manualmente
si la pieza presenta una
buena soldadura. Si
encuentra numerosas
alarmas o varias
consecutivas con piezas
buenas, tal vez deberia
cambiar sus limites de
distancia de disparo de
sospecha.

55B

-S Limite Fuerza
Sold

La fuerza de soldadura
actual no ha alcanzado el
limite negativo de fuerza
de soldadura de
sospecha.

Inspeccione sus piezas.
En caso de alarmas
numerosas o reiteradas,
tal vez deberia ajustar el
valor de fuerza de
soldadura a través de la
pantalla de informacion de
alarmas o desde el menu
de ajustes.

55C

+S Limite Fuerza
Sold

La fuerza de soldadura
actual ha excedido el
limite positivo de fuerza
de soldadura de
sospecha.

Inspeccione sus piezas.
En caso de alarmas
numerosas o reiteradas,
tal vez deberia ajustar el
valor de fuerza de
soldadura a través de la
pantalla de informacion de
alarmas o desde el menu
de ajustes.

55D

-S Limite de tiempo

El tiempo usado en la
Ultima soldadura ha sido
menor que el limite
inferior de sospecha
establecido.

Inspeccione sus piezas.
En caso de alarmas
numerosas o reiteradas,
tal vez deberia ajustar el
valor de tiempo a través
de la pantalla de
informacion de alarmas
o desde el menu de
ajustes.

254
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Tabla B.4

ID de
alarma

55E

Alarmas y mensajes de sospecha o rechazo, con posible causa y accién correctiva

Mensaje
mostrado

+S Limite de
tiempo

Condicion/causa de
alarma

El valor actual de tiempo
ha excedido el limite
positivo de tiempo de
sospecha.

Accion correctiva

Inspeccione sus piezas.
En caso de alarmas
numerosas o reiteradas,
tal vez deberia ajustar el
valor de tiempo a través
de la pantalla de
informacién de alarmas

o el menu de ajustes;

o bien cambiar los limites
de tiempo de sospecha.
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B.1.6 Alarmas Ajustes
Tabla B.5 Alarmas y mensajes de configuracién, con posible causa y accién correctiva
ID de Mensaje Condicion/causa de oz .

alarma mostrado alarma (L) (LA N
Preajuste no

203 valido MPS no estd actualmente
error = 1
Preajuste no Cambie los ajustes de su
valido preajuste.

203 L .
Cddigo de Puede ser necesario un
error = 2 arranque en frio.
Preajuste no Cambie los ajustes de su
valido preajuste.

203 o _
Cadigo de Puede ser necesario un
error = 3 arranque en frio.
Preajuste no Cambie los ajustes de su
valido preajuste.

203 )

Cddigo de Puede ser necesario un
error = 4 arranque en frio.
Preajuste no Cambie los ajustes de su
valido preajuste.

203 o .
Cadigo de Puede ser necesario un
error = 5 arranque en frio.
Preajuste no Cambie los ajustes de su
valido preajuste.

203 .

Codigo de Puede ser necesario un
error = 6 arranque en frio.
Preajuste no Cambie los ajustes de su
valido preajuste.

203 )

Cadigo de Puede ser necesario un
error = 7 arranque en frio.
Preajuste no Cambie los ajustes de su
valido preajuste.

203 o .
Cadigo de Puede ser necesario un
error = 8 arranque en frio.
Preajuste no Cambie los ajustes de su
valido preajuste.

203 .

Codigo de Puede ser necesario un
error =9 arranque en frio.
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Tabla B.5 Alarmas y mensajes de configuracién, con posible causa y accidén correctiva
ID de Mensaje Condicion/causa de . .
alarma mostrado alarma (A (EIelehi) QT
.. Cambie los limites de sospecha
;. Los limites de sospecha . ,
+ - Limite . de tiempo a través de la
207 de tiempo pard €l t_|empo que ha pantalla de informacién de
introducido estan ;
vulnerado invertidos alarmas o desde el menu de
) ajustes.
+ - Limite Los limites de rechazo para | Cambie los limites de rechazo
. el tiempo que ha a través de la pantalla de
208 de tiempo . . . . gt
vulnerado introducido estan informacion de alarmas
invertidos. o desde el menu de ajustes.
. Cambie los limites de sospecha
;. Los limites de sospecha ; A
+- Limite g de energia a través de la
209 ener para la energia que ha antalla de informacion de
introducido estan P .
vulnerado invertidos alarmas o desde el menu de
) ajustes.
;. Cambie los limites de sospecha
.. Los limites de sospecha . . !
+- Limite - . de distancia absoluta a traves
para la distancia absoluta . .
210 abs . . B’ de la pantalla de informacidn
que ha introducido estan !
vulnerado invertidos de alarmas o desde el menu de
) ajustes.
. Cambie los limites de rechazo
, . Los limites de rechazo para . -
+- Limite . . de distancia de colapso
la distancia de colapso que .
211 col . . , a través de la pantalla de
ha introducido estan . !
vulnerado invertidos informacion de alarmas
) o desde el menu de ajustes.
. Cambie los limites de sospecha
;. Los limites de sospecha . i
+- Limite . . de distancia de colapso
para la distancia de colapso !
212 col . . ; a traves de la pantalla de
que ha introducido estan . gt
vulnerado invertidos informacion de alarmas
) o desde el menu de ajustes.
Cambie el limite - de fuerza de
El limite negativo de fuerza | soldadura de rechazo y/o el
+- Limite F de soldadura de rechazo es | limite + de fuerza de soldadura
213 vulnerado igual o mayor que el limite de rechazo a través de la
positivo de fuerza de pantalla de informacién de
soldadura de rechazo. alarmas o desde el menu de
ajustes.
Cambie el limite - de fuerza de
El limite negativo de fuerza | soldadura de sospecha y/o el
+- Limite F de sospecha es igual limite + de fuerza de soldadura
214 vulnerado o mayor que el limite de sospecha a través de la
positivo de fuerza de pantalla de informacion de
sospecha. alarmas o desde el menu de
ajustes.
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Tabla B.5 Alarmas y mensajes de configuracién, con posible causa y accién correctiva
ID de Mensaje Condicion/causa de oz .
alarma mostrado alarma A (EIellehi) T
El tiempo que ha deﬁ_nldo Cambio el tiempo de paso de
. para el paso de amplitud es - .
Conflicto - amplitud y/o el ajuste de
215 mayor que el tiempo que ha - -
paso amp l . tiempo para el ciclo de
definido para el ciclo de
soldadura.
soldadura.
El valor de paso de amplitud Caml?le.el paso d? amplitud
. o el limite + de pico de
. es igual o mayor que el . .
Conflicto ;. i potencia de rechazo a través
216 valor de limite positivo de . . 7
paso amp . . de la pantalla de informacién
pico de potencia de !
de alarmas o desde el menu de
rechazo. .
ajustes.
Cambie el paso de amplitud
El valor de paso de amplitud | o el limite + de pico de
Conflicto es igual o mayor que el potencia de sospecha a través
217 . -, ! i -,
paso amp limite positivo de pico de de la pantalla de informacidn
potencia de sospecha. de alarmas o desde el menu de
ajustes.
El valor de paso de amplitud Caml?le_el paso de am,plltud
. . o el limite + de energia de
Conflicto es igual o mayor que el i
218 . Y . rechazo a través de la pantalla
paso amp limite positivo de energia de . gt
de informacion de alarmas
rechazo. , .
o0 desde el menu de ajustes.
Cambie el paso de amplitud
El valor de paso de amplitud | o el limite + de energia de
Conflicto es igual o mayor que el sospecha a través de la
219 o o , . -,
paso amp limite positivo de energia de | pantalla de informacion de
sospecha. alarmas o desde el menu de
ajustes.
El paso de amplitud en el Cambie el paso de amplitud
valor de potencia es igual o el parametro principal de pico
Conflicto o0 mayor que el valor de pico | de potencia a través de la
226 . . S
paso amp de potencia. Esta alarma es | pantalla de informacion de
solo para el modo de pico alarmas o desde el menu de
de potencia. ajustes.
El paso de amplitud en el Caml?le_el paso de ampll’Fl:ld
, . o el limite de compensacion de
. valor de energia es igual , L X
Conflicto energia maxima a traves de la
227 0 mayor que el valor de ) s
paso amp - , pantalla de informacion de
compensacion de energia ;
L alarmas o desde el menu de
maxima. .
ajustes.
El valor de paso de amplitud
es igual o mayor que el Cambie el paso de amplitud
. valor de interrupcion de o la interrupcion de pico de
Conflicto : : : .
229 paso amp pico de potencia. Esta potencia a través de la pantalla

alarma puede aparecer en
todos los modos excepto en
el de pico de potencia.

de informacion de alarmas
o desde el menu de ajustes.
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Tabla B.5 Alarmas y mensajes de configuracién, con posible causa y accidén correctiva
ID de Mensaje Condicion/causa de . .
alarma | mostrado alarma (L) (LI
El nivel de energia que ha
definido para el paso de Cambie el paso de energia para
231 Conflicto amplitud estd en conflicto la amplitud y/o el nivel de
paso amp con el nivel de energia que energia para el ciclo de
ha definido para el ciclo de soldadura.
soldadura.
Cambie el limite + de tiempo
Conflicto de El limite positivo de tiempo | de rechazo o el valor de tiempo
232 tiembpo de rechazo es igual o mayor | excedido maximo a través de la
exceZido que el valor de pantalla de informacion de
tiempo excedido maximo. alarmas o desde el menu de
ajustes.
Cambie el limite + de tiempo
Conflicto de El limite negativo de tiempo | de sospecha o el valor de
233 tiemoo de sospecha es igual tiempo excedido maximo
excegido 0 mayor que el valor de a través de la pantalla de
tiempo excedido maximo. informacién de alarmas
o desde el menu de ajustes.
Cambie el limite - de tiempo de
Conflicto de El limite negativo de tiempo | rechazo o el valor de tiempo
>34 tiemoo de rechazo es igual o mayor | excedido maximo a través de la
excezido que el valor de pantalla de informacién de
tiempo excedido maximo. alarmas o desde el menu de
ajustes.
. . Cambie el limite - de disparo de
El valor del limite negativo ;o
. sospecha y/o el limite - de
. de disparo de sospecha es X .
- S Disp > . . distancia absoluta de sospecha
237 igual o mayor que el limite .
- S Abs . . i a través de la pantalla de
negativo de distancia . !
absoluta de sospecha informacion de alarmas
P ' o desde el menu de ajustes.
El limite positivo de disparo Cambie el limite + d,e (_:Ilsparo
. de sospecha y/o el limite +
. de sospecha es igual .
+S Disp > 2 absoluto de sospecha a traves
238 0 mayor que el limite : -,
+S Abs o de la pantalla de informacién
positivo absoluto de ,
de alarmas o desde el menu de
sospecha. )
ajustes.
El limite negativo de disparo Cambie el limite - de disparo de
. rechazo y/o el limite - de
. de rechazo es igual o mayor . .
239 - R Disp > que el limite negativo de dlstangla absoluta de rechazo
- R Abs a través de la pantalla de

distancia absoluta de
rechazo.

informacién de alarmas
o desde el menu de ajustes.
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Tabla B.5 Alarmas y mensajes de configuracién, con posible causa y accién correctiva
ID de Mensaje Condicion/causa de .y .
alarma | mostrado alarma (L) (LA N
Cambie el limite + de tiempo
Tiermpo El limite positivo de tiempo | de rechazo o el limite - de
244 IimitepS/R de rechazo es igual o menor | tiempo de sospecha a través de
vulnerado gue el limite negativo de la pantalla de informacién de
tiempo de sospecha. alarmas o desde el menu de
ajustes.
El limite positivo de tiempo Cambie el limite +, d.e tiempo
. . de sospecha o el limite - de
Tiempo de sospecha es igual . .
24 . 2 tiempo de rechazo a traves de
5 limite S/R o0 menor que el limite . -,
. . la pantalla de informacion de
vulnerado negativo de tiempo de ,
alarmas o desde el menu de
rechazo. .
ajustes.
Cambie el limite + de tiempo
Tiempo El limite positivo de tiempo | de rechazo o el limite + de
246 Il'mitepS/R de rechazo es igual o menor | tiempo de sospecha a través de
vulnerado que el limite positivo de la pantalla de informacion de
tiempo de sospecha. alarmas o desde el menu de
ajustes.
Cambie el limite - de tiempo de
Tiermpo El limite negativo de tiempo | rechazo o el limite - de tiempo
247 IimitepS/R de rechazo es igual o mayor | de sospecha a través de la
vulnerado gue el limite negativo de pantalla de informacién de
tiempo de sospecha. alarmas o desde el menu de
ajustes.
Cambie el limite + de energia
Limite ener El limite positivo de energia | de rechazo o el limite - de
248 S/R de rechazo es igual o menor | energia de sospecha a través
vulnerado que el limite negativo de de la pantalla de informacién
energia de sospecha. de alarmas o desde el menu de
ajustes.
. - , Cambie el limite + de energia
El limite positivo de energia ;o
;. . de sospecha o el limite - de
Limite ener | de sospecha es igual , A
b energia de rechazo a traves de
249 S/R 0 menor que el limite , !
. , la pantalla de informacion de
vulnerado negativo de energia de ,
alarmas o desde el menu de
rechazo. .
ajustes.
.. . Cambie el limite + de distancia
El limite positivo P
. ; absoluta de rechazo o el limite
;. de distancia absoluta de . .
Limite abs rechazo es iqual o menor - de distancia absoluta de
250 S/R €519 . sospecha a través de la
que el limite negativo de . -,
vulnerado pantalla de informacion de

distancia absoluta de
sospecha.

alarmas o desde el menu de
ajustes.
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Tabla B.5

Alarmas y mensajes de configuracién, con posible causa y accidén correctiva

ID de Mensaje Condicion/causa de . .
alarma mostrado alarma LAadlel] Sl e
El limite positivo Cambie el limite + de distancia
Limite abs de distancia absoluta de ﬁr?'msi(t.)elzu—tadged?scé;?\ec:icgzt?scejlluta
251 S/R sospecha es igual o menor de rechazo a través de la
gue el limite negativo de : =,
vulnerado distancia absoluta de pantalla de informacion de
rechazo alarmas o desde el menu de
) ajustes.
El limite positivo Cambie el limite + de distancia
. ; absoluta de rechazo o el limite
. de distancia absoluta de . .
52| SR | rechmo csigual o menor | e ditenc spsouts de
gue el limite positivo de P . .,
vulnerado distancia absoluta de pantalla de informacion de
alarmas o desde el menu de
sospecha. .
ajustes.
El limite negativo de Cambie el limite - de distancia
Limite abs distancia absoluta de ??jseoi;t;?ai?:i;eggzé?u?aeéelzlmlte
rechazo es igual o mayor ?
253 S/R que el limite negativo de sospecha a traves de la
vulnerado distancia absoluta de pantalla de informacion de
alarmas o desde el menu de
sospecha. .
ajustes.
El limite positivo Cambie el limite + de distancia
. ; de colapso de rechazo o el
Limite col S;Cﬁgsztslcﬁg%eaf??:goie limite - de distancia, de colapso
254 S/R que el limite negativo de de sospecha! a traves_,de la
vulnerado distancia de colapso de pantalla de informacion de
P alarmas o desde el menu de
sospecha. .
ajustes.
El limite positivo Cambie el limite + de distancia
. ; de colapso de sospecha o el
Limite col de d'StﬁnC'a .de cc|>lapso de limite - de distancia de colapso
255 S/R Sospecha €s igual o menor de rechazo a través de la
que el limite negativo de . -
vulnerado distancia de colapso de pantalla de informacion de
rechazo P alarmas o desde el menu de
) ajustes.
El limite positivo de Cambie el limite + de distancia
. . de colapso de rechazo o el
Limite col S::tr?anzc(;aegeigcl,?;?I())sg'u(ajﬁor limite + de distancia de colapso
256 S/R , g de sospecha a través de la
vulnerado que el limite positivo de pantalla de informacion de

distancia de colapso de
sospecha.

alarmas o desde el menu de
ajustes.
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Tabla B.5 Alarmas y mensajes de configuracién, con posible causa y accién correctiva
ID de Mensaje Condicion/causa de .y .
alarma | mostrado alarma (L) (LA N
. . Cambie el limite - de distancia
El limite negativo
. . de colapso de rechazo o el
.. de distancia de colapso de . . .
Limite col rechazo es iaual 6 mavor limite - de distancia de colapso
257 S/R €519 may de sospecha a través de la
que el limite negativo de . .,
vulnerado . . pantalla de informacion de
distancia de colapso de ;
alarmas o desde el menu de
sospecha. .
ajustes.
Cambie el limite + de fuerza de
F limite El limite positivo de fuerza rechazo y/o el limite - de
258 S/R de rechazo es igual o menor | fuerza de sospecha a través de
vulnerada que el limite negativo de la pantalla de informacion de
fuerza de sospecha. alarmas o desde el menu de
ajustes.
. . Cambie el limite + de fuerza de
El limite positivo de fuerza ;o
;. . sospecha y/o el limite - de
F limite de sospecha es igual ;
2 fuerza de rechazo a través de
259 S/R 0 menor que el limite . .
. la pantalla de informacion de
vulnerado negativo de fuerza de ,
alarmas o desde el menu de
rechazo. .
ajustes.
El limite positivo de Cambie el limite + de disparo
Limite dis distancia de disparo de de rechazo o el limite - de
260 S/R P rechazo es igual o menor disparo de sospecha a través
vulnerado gue el limite negativo de de la pantalla de informacién
distancia de disparo de de alarmas o desde el menu de
sospecha. ajustes.
El limite positivo Cambie el limite + de disparo
Limite dis de distancia de disparo de de sospecha o el limite - de
261 S/R P sospecha es igual o menor disparo de rechazo a través de
vulnerado que el limite negativo de la pantalla de informacion de
distancia de disparo de alarmas o desde el menu de
rechazo. ajustes.
El limite positivo de Cambie el limite + de disparo
Limite dis distancia de disparo de de rechazo o el limite + de
262 S/R P rechazo es igual o menor disparo de sospecha a través
vulnerado que el limite positivo de de la pantalla de informacién
distancia de disparo de de alarmas o desde el menu de
sospecha. ajustes.
El limite negativo de Cambie el limite - de disparo de
Limite dis distancia de disparo de rechazo o el limite - de disparo
263 S/R P rechazo es igual o mayor de sospecha a través de la
vulnerado que el limite negativo de pantalla de informacion de

distancia de disparo de
sospecha.

alarmas o desde el menu de
ajustes.

262
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Tabla B.5 Alarmas y mensajes de configuracién, con posible causa y accidén correctiva

ID de Mensaje Condicion/causa de . .
alarma | mostrado alarma (A (EIelehi) QT
) , Cambie los limites de
Los ajustes de energia iy ,
i Y . compensacion de energia
Comp minima y maxima estan minimo y maximo a través de
269 Energia cruzados. Esta alarma solo y . !
o) . -, la pantalla de informacién de
vulnerada es valida si la compensacion | desde el ' d
de energia esta activa alarmas o desde €l menu de
) ajustes.
La distancia de Cambie la distancia de
Conflicto de | preactivacion es igual preactwaaon o el limite + c,Ie
. , 2 disparo de sospecha a traves
270 preactiva- 0 mayor que el limite | I of i
cion positivo absoluto de de la pantalla de in ormacion
sospecha de alarmas o desde el menu de
P ) ajustes.
La distancia de Cambie la distancia de
Conflicto de | preactivacién es igual preactwacmn o el limite +,de
- ;2 disparo de rechazo a través de
271 preactiva- 0 mayor que el limite . hy!
cion ositivo de disparo de la pantalla de informacion de
Eechazo P alarmas o desde el menu de
) ajustes.
La distancia de Cambie la distancia de
Conflicto de | preactivacién es igual p!’eactlvaaon 0 €l limite + cJe
. ;2 disparo de sospecha a traves
272 preactiva- 0 mayor que el limite de | la de inf i
cion positivo de disparo de € la pantalla de in ormacion
sospecha de alarmas o desde el menu de
P ) ajustes.
La distancia de Cambie la distancia de
Conflicto de | preactivacion es igual preactwaaon o el limite - ,de
. , 2 disparo de rechazo a traveés de
273 preactiva- o0 mayor que el limite | I inf gt
cion negativo de disparo de a pantalla de in ormacion de
rechazo alarmas o desde el menu de
' ajustes.
La distancia de Cambie la distancia de
Conflicto de | preactivacién es igual p_reactlvaaon o el limite - d,e
. , 2 disparo de sospecha a través
274 preactiva- 0 mayor que el limite inf - 7
cién negativo de disparo de de la pantalla de in ormacion
sospecha de alarmas o desde el menu de
P ) ajustes.
La distancia de Cambie la distancia de
Conflicto de | preactivacién es igual preactivacion o la interrupcién
275 preactiva- 0 mayor que la absoluta a través de la pantalla
cion distancia de interrupcién de informacién de alarmas
absoluta. o desde el menu de ajustes.
La distancia de Cambie la distancia de
Conflicto de reactivacion es iqual preactivacion o la distancia
276 preactiva- 2 mavor que la 9 absoluta a través de la pantalla
cion distarzlciaqabsoluta de informacion de alarmas
’ o desde el menu de ajustes.
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Tabla B.5

Alarmas y mensajes de configuracién, con posible causa y accién correctiva

ID de Mensaje Condicion/causa de oz .
alarma mostrado alarma (L) (LA N
Cambie la distancia de
Conflicto de La distancia de interrupcion | interrupcién absoluta o el limite
277 interrupcion absoluta es igual o menor - de distancia absoluta de
Abs P gue el limite negativo rechazo a través de la pantalla
absoluto de rechazo. de informacion de alarmas
o desde el menu de ajustes.
Cambie la distancia de
Conflicto de La distancia de interrupcion | interrupcién absoluta o el limite
278 interruncion absoluta es igual o menor - de distancia de disparo de
Abs P que el limite negativo de rechazo a través de la pantalla
disparo de rechazo. de informacion de alarmas
o desde el menu de ajustes.
Cambie la distancia de
La distancia de interrupcién interrupcion absoluta o el limite
Conflicto de absoluta es iqual o meFr)\or - de distancia absoluta de
279 interrupcion a es 19 . sospecha a través de la
que el limite negativo . -,
Abs absoluto de sospecha pantalla de informacion de
P ) alarmas o desde el menu de
ajustes.
La distancia maxima Cambie el limite minimo de
Conflicto por | de pieza ausente es igual pieza ausente o el [imite —'de
. . . disparo de rechazo a traves de
280 pieza o0 menor que el limite . hg!
. . la pantalla de informacion de
ausente negativo de disparo de | desde el ' d
rechazo alarmas o desde el menu de
’ ajustes.
Cambie el limite de distancia
La distancia minima minima de pieza ausente o el
Conflictopor | de pieza ausente es igual limite - de distancia absoluta
282 pieza o mayor que el limite de sospecha a través de la
ausente negativo absoluto de pantalla de informacién de
sospecha. alarmas o desde el menu de
ajustes.
La distancia maxima Cambie el limite de distancia
Conflicto por | de pieza ausente es igual maxima de pi€za ausente o el
. . limite - de disparo de sospecha
283 pieza 0 menor que el limite .
ausente negativo de a traves _d,e la pantalla de
disparo de sospecha informacion de alarmas
P P ' o desde el menu de ajustes.
La distancia minima Cambie el limite de distancia
Conflicto por | de pieza ausente es igual minima de pi€za ausente o el
. . limite - de disparo de sospecha
284 pieza 0 mayor que el limite .
i ; a través de la pantalla de
ausente negativo de disparo de

sospecha.

informacién de alarmas
o desde el menu de ajustes.
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Tabla B.5

Alarmas y mensajes de configuracién, con posible causa y accidén correctiva

ID de Mensaje Condicion/causa de . .
J / Accion correctiva
alarma | mostrado alarma
Cambie el limite de distancia
La distancia maxima maxima de pieza ausente o el
Conflicto por | de pieza ausente es igual limite + de distancia absoluta
285 pieza 0 mayor que el limite de rechazo a través de la
ausente positivo absoluto de pantalla de informacién de
rechazo. alarmas o desde el menu de
ajustes.
Cambie el limite de distancia
La distancia minima minima de pieza ausente o el
Conflictopor | de pieza ausente es igual limite + de distancia absoluta
286 pieza o mayor que el limite de rechazo a través de la
ausente positivo absoluto de pantalla de informacion de
rechazo. alarmas o desde el menu de
ajustes.
) ) - Cambie la distancia maxima de
La distancia maxima de . ;o
. - . pieza ausente o el limite + de
Conflicto por | pieza ausente es igual . . .
. , 2. distancia de disparo de rechazo
287 pieza 0 menor que el limite .
g . a través de la pantalla de
ausente positivo de disparo de - gt
informacion de alarmas
rechazo. ; .
o desde el menu de ajustes.
Cambie el limite de distancia
La distancia minima de minima de pieza ausente o el
Conflicto por | pieza ausente es igual limite + de distancia de disparo
288 pieza o menor que el limite de rechazo a través de la
ausente positivo de disparo de pantalla de informacién de
rechazo. alarmas o desde el menu de
ajustes.
Cambie el limite de distancia
La distancia maxima maxima de pieza ausente o el
Conflictopor | de pieza ausente es igual limite + de distancia absoluta
289 pieza o menor que el limite de sospecha a través de la
ausente positivo absoluto de pantalla de informacidn de
sospecha. alarmas o desde el menu de
ajustes.
La distancia maxima Cambie el limite de distancia
. de pieza ausente es igual maxima de pieza ausente o el
Conflicto por ) ) .
. 0 mayor que el ajuste de valor de distancia absoluta
290 pieza . : ,
distancia absoluta. Esta a traves de la pantalla de
ausente i . !
alarma solo se emite en el informacion de alarmas
modo absoluto. o desde el menu de ajustes.
El limite positivo de energia | Cambie el limite + de energia
Conflicto de rechazo es igual o menor | de rechazo o el valor minimo
291 comp gue el valor minimo de de compensaciéon de energia
energia compensacion de energia. a través de la pantalla de

Esta alarma solo se emite
en el modo de tiempo.

informacién de alarmas
o desde el menu de ajustes.
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Tabla B.5

Alarmas y mensajes de configuracién, con posible causa y accién correctiva

ID de Mensaje Condicion/causa de oz .
Accion correctiva
alarma mostrado alarma
El limite positivo de energia . . ,
P . 9 Cambie el limite + de energia
de sospecha es igual ;o
. de sospecha o el valor minimo
Conflicto o0 menor que el valor . ,
. ., de compensacion de energia
292 comp minimo de compensacion .
, , a través de la pantalla de
energia de energia. Esta alarma . hy!
; informacion de alarmas
solo se emite en el modo de , .
. o desde el menu de ajustes.
tiempo.
La distancia de carrera - . .
. - . Aumente el limite de distancia
Conflicto rapida es igual o mayor que
298 . , . de rechazo o reduzca la
carr. rapida | el limite negativo absoluto . . L
distancia de carrera rapida.
de rechazo.
La presién del sistema esta
fuera de tolerancia
(+/-3 PSI). La presion es de
solo lectura después de
cinco segundos de tiempo
de inactividad en estado
Presion sist. | Listo. Esta alarma no
633 . o ~ )
incorr. elimina la sefal de listo
porque esto evitaria la
entrada en la bajada del
sonotrodo. La bajada del
sonotrodo es el Unico
momento en el que se
puede ver la presién.
, . Cambie los limites de rechazo
;. Los limites de rechazo para ; .
+- Limite , de energia a través de la
la energia que ha ! :
20A ener . . . pantalla de informacion de
introducido estan .
vulnerado . . alarmas o desde el menu de
invertidos. .
ajustes.
. Cambie los limites de sospecha
;. Los limites de sospecha ; ,
+- Limite ; de potencia a través de la
para la potencia que ha . iy
20B pot ; ! . pantalla de informacion de
introducido estan ;
vulnerado . . alarmas o desde el menu de
invertidos. .
ajustes.
. Cambie los limites de rechazo
;. Los limites de rechazo para ; ,
+- Limite : de potencia a través de la
la potencia que ha . iy
20C pot . . . pantalla de informacion de
introducido estan ;
vulnerado . . alarmas o desde el menu de
invertidos. .
ajustes.
i O bien haga la correccion
;. Los valores de limite + de ! 9a
+- Limite . o bien efectue un escaneado de
frecuencia de rechazo y el !
20E rech ;o ; sonotrodo para la correccion
limite - de frecuencia de Yo
vulnerado automatica. Esta alarma solo

rechazo estan invertidos.

es valida para VGA.
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Tabla B.5

Alarmas y mensajes de configuracién, con posible causa y accidén correctiva

ID de Mensaje Condicion/causa de . .
alarma | mostrado alarma (A (EIelehi) QT
Los limites de rechazo para Cambie los limites de rechazo
+- Limite . ; P de distancia absoluta a través
la distancia absoluta que ha . !
20F abs . . . de la pantalla de informacién
introducido estan )
vulnerado . . de alarmas o desde el menu de
invertidos. .
ajustes.
El paso de amplitud en el Cample el paso de amplitud
. . o la interrupcion de colapso
Conflicto valor de colapso es igual .
22A . L a través de la pantalla de
paso amp 0 mayor que la interrupcion | . ot
informacion de alarmas
de colapso. . i
o desde el menu de ajustes.
El paso de amplitud en la Camb_le el paso de amplitud
. . . . o la distancia de colapso
Conflicto distancia de colapso es igual .
22B . . a través de la pantalla de
paso amp 0 mayor que la distancia de | . gt
informacion de alarmas
colapso. ; .
o desde el menu de ajustes.
El paso dc-_: amphtud_ en el Cambie el paso de amplitud en
valor de tiempo es igual .
el valor de tiempo y/o el valor
. 0 mayor que el valor de - . o
Conflicto . . L de tiempo excedido maximo
22C tiempo excedido maximo. .
paso amp . a través de la pantalla de
Esto puede ocurrir en todos | . !
informacion de alarmas
los modos excepto en el de , .
; o desde el menu de ajustes.
tiempo.
. Cambie los limites de distancia
, . Los limites de rechazo para . ,
+- Limite . . ) de disparo de rechazo a través
. la distancia de disparo que . !
22D disp . . ! de la pantalla de informacion
ha introducido estan ,
vulnerado . . de alarmas o desde el menu de
invertidos. )
ajustes.
;. Cambie los limites de distancia
;. Los limites de sospecha .
+- Limite ; . . de disparo de sospecha
. para la distancia de disparo X
22E disp ) ; ; a través de la pantalla de
que ha introducido estan . gt
vulnerado ; . informacion de alarmas
invertidos. ; .
o0 desde el menu de ajustes.
Compruebe la disponibilidad
Se pretende recuperar un del nivel de control para el
. preajuste mediante entrada | preajuste.
Preajuste no .
22F disponible externa que no esta El preajuste no esta definido
P definido o no estd permitido preaj |
por el nivel de control. Aseglrese de que no hay mas
de 16 preajustes.
El limite positivo de disparo Cambie el limite +,de. disparo
) de rechazo y/o el limite + de
. de rechazo es igual o mayor ) .
23A + R Disp > ue el limite positivo de distancia absoluta de rechazo
+ R Abs q P a través de la pantalla de

distancia absoluta de
rechazo.

informacién de alarmas
o desde el menu de ajustes.
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Tabla B.5

Alarmas y mensajes de configuracién, con posible causa y accién correctiva

ID de Mensaje Condicion/causa de oz .
alarma mostrado alarma A (EIellehi) T
Cambie el limite + de tiempo
Conflicto de El limite positivo de tiempo | de sospecha o el valor de
23B tiemoo de sospecha es igual tiempo excedido maximo
excezido 0 mayor que el valor de a través de la pantalla de
tiempo excedido maximo. informacién de alarmas
o desde el menu de ajustes.
El limite negativo de Cambie el limite - de potencia
Conflicto de potencia de rechazo es igual di(acc:e(:fgazoc;gnIce;a”;till:;\l/pégodr; CIlae
23C . iy o0 mayor que el valor de p pote o
interrupcion interrupcion de pico de pantalla de informacion de
otenc::; P alarmas o desde el menu de
P ' ajustes.
El limite positivo de Cambie el limite + de potencia
Conflicto de potencia de rechazo es igual dﬁ:(:ec(izgazootgnlca;alr;t?c:;l;llzgl?:lz ?ae
23D ) iy o0 mayor que el valor de P pote A
interrupcion interruncion de pico de pantalla de informacion de
otenciF; P alarmas o desde el menu de
P ' ajustes.
El limite negativo de Cambie el limite - de potencia
Conflicto de potencia de sospecha es 32 S?csopifahaoct)elr?cligt:rtrl?aelce'g:je
23E . e igual o mayor que el valor P pote .
interrupcion de interrupcion de pico de la pantalla de informacion de
otencia P P alarmas o desde el menu de
P ) ajustes.
El limite positivo de Cambie el limite + de potencia
ep h de sospecha o la interrupcién
Conflicto de potenaa de sospecha es de pico de potencia a través de
23F . iy igual o menor que el valor : .
interrupcion de interrupcion de pico de la pantalla de informacion de
otencia P P alarmas o desde el menu de
P ) ajustes.
Cambie el limite + de energia
Limite ener El limite positivo de energia | de rechazo o el limite + de
24A S/R de rechazo es igual o menor | energia de sospecha a través
vulnerado que el limite positivo de de la pantalla de informacion
energia de sospecha. de alarmas o desde el menu de
ajustes.
El limite negativo de Cambie el limite - de energia
Limite ener | energia de rechazo es igual de rec,hazo 0 el limite - de ,
e energia de sospecha a través
24B S/R o0 menor que el limite . L)
. ; de la pantalla de informacidn
vulnerado negativo de energia de

sospecha.

de alarmas o desde el menu de
ajustes.
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Tabla B.5

Alarmas y mensajes de configuracién, con posible causa y accidén correctiva

ID de Mensaje Condicion/causa de . .
alarma | mostrado alarma Accion correctiva
;. . Cambie el limite + de potencia
El limite positivo de .
;. . . de rechazo o el limite - de
Limite pot potencia de rechazo es igual . .
P potencia de sospecha a través
24C S/R o0 menor que el limite . -,
. - de la pantalla de informacién
vulnerado negativo de potencia de .
de alarmas o desde el menu de
sospecha. .
ajustes.
;. . Cambie el limite + de potencia
El limite positivo de p
;. ) . de rechazo o el limite + de
Limite pot potencia de rechazo es igual . .
S potencia de sospecha a traves
24D S/R 0 menor que el limite - -
o . de la pantalla de informacion
vulnerado positivo de potencia de !
de alarmas o desde el menu de
sospecha. )
ajustes.
El limite positivo de Cambie el limite + d_e potencia
;. . de sospecha o el limite - de
Limite pot potencia de sospecha es - .
: . potencia de rechazo a traves
24E S/R igual o menor que el limite - .
: ; de la pantalla de informacidn
vulnerado negativo de potencia de ,
de alarmas o desde el menu de
rechazo. .
ajustes.
El limite negativo de Cambie el limite - c_le potencia
;. . . de rechazo o el limite - de
Limite pot potencia de rechazo es igual . ,
P potencia de sospecha a través
24F S/R 0 mayor que el limite . -,
. ) de la pantalla de informacidn
vulnerado negativo de potencia de ,
de alarmas o desde el menu de
sospecha. )
ajustes.
Cambie el limite + de fuerza de
El limite positivo de fuerza rechazo y/o el limite + de
F limite S/R | de rechazo es igual o menor | fuerza de sospecha a través de
25A s o : 7
vulnerado que el limite positivo de la pantalla de informacion de
fuerza de sospecha. alarmas o desde el menu de
ajustes.
Cambie el limite - de fuerza de
El limite negativo de fuerza | rechazo y/o el limite - de
F limite S/R | de rechazo es igual o mayor | fuerza de sospecha a través de
25B S i : 5
vulnerado que el limite negativo de la pantalla de informacion de
fuerza de sospecha. alarmas o desde el menu de
ajustes.
Cambie el ajuste minimo de
Conflicto por El ajuste minimo de pieza pieza ausentg y/0 el ajuste
. ausente es igual o mayor maximo de pieza ausente
26A pieza . L .
ausente que el ajuste maximo de a través de la pantalla de

pieza ausente.

informacién de alarmas
o desde el menu de ajustes.
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Tabla B.5

Alarmas y mensajes de configuracién, con posible causa y accién correctiva

ID de Mensaje Condicion/causa de oz .
alarma mostrado alarma (L) (LA N
La distancia de Cambie la distancia de
. N . preactivacién o el limite -
Conflicto de | preactivacion es igual .
- ;2 absoluto de rechazo a través
26D p_r'eactlva— 0 mayor que el limite de la pantalla de informacién
cion negativo absoluto de de alarmas o desde el menu de
rechazo. .
ajustes.
La distancia de Cambie la distancia de
. o . preactivacién o el limite -
Conflicto de | preactivacion es igual .
. L2 absoluto de sospecha a través
26E p‘r,eact|va- 0 mayor que el limite de la pantalla de informacién
cion negativo absoluto de de alarmas o desde el menu de
sospecha. )
ajustes.
La distancia de Cambie la distancia de
. N . preactivacion o el limite +
Conflicto de | preactivacion es igual .
- ;2 absoluto de rechazo a traveés
26F p_r,eactlva- 0 mayor que el limite de la pantalla de informacion
cion positivo absoluto de de alarmas o desde el menu de
rechazo. )
ajustes.
Cambie la distancia de
La distancia de interruncion interrupcién absoluta o el limite
Conflicto de . P - de distancia de disparo de
. e absoluta es igual o menor A
27A interrupcion ;- . sospecha a través de la
que el limite negativo de . g
Abs disparo de sospecha pantalla de informacion de
P P ’ alarmas o desde el menu de
ajustes.
Cambie la distancia de
Conflicto de La distancia de interrupcion | interrupcién absoluta o el limite
278 interruncion absoluta es igual o menor + de distancia absoluta de
Abs P que el limite positivo rechazo a través de la pantalla
absoluto de rechazo. de informacion de alarmas
o desde el menu de ajustes.
Cambie la distancia de
Conflicto de La distancia de interrupcién | interrupcion absoluta o el limite
27C interrupcion absoluta es igual o menor + de distancia de disparo de
Abs P que el limite positivo de rechazo a través de la pantalla
disparo de rechazo. de informacion de alarmas
o desde el menu de ajustes.
Cambie la distancia de
La distancia de interruncion interrupcién absoluta o el limite
Conflicto de . P + de distancia absoluta de
. e absoluta es igual o menor ;
27D interrupcion sospecha a través de la

Abs

que el limite positivo
absoluto de sospecha.

pantalla de informacion de
alarmas o desde el menu de
ajustes.
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Tabla B.5

Alarmas y mensajes de configuracién, con posible causa y accidén correctiva

ID de Mensaje Condicion/causa de . .
alarma | mostrado alarma (L) (LI
Cambie la distancia de
La distancia de interrupcion interrupcion absoluta o el limite
Conflicto de . P + de distancia de disparo de
. iy absoluta es igual o menor ,
27E interrupcion ; - sospecha a través de la
que el limite positivo . -,
Abs ) pantalla de informacion de
de disparo de sospecha. ;
alarmas o desde el menu de
ajustes.
Cambie el limite de distancia
La distancia minima minima de pieza ausente o el
Conflictopor | de pieza ausente es igual limite + de distancia absoluta
28A pieza 0 mayor que el limite de sospecha a través de la
ausente positivo pantalla de informacién de
absoluto de sospecha. alarmas o desde el menu de
ajustes.
Cambie el limite de distancia
La distancia maxima maxima de pieza ausente o el
Conflictopor | de pieza ausente es igual limite + de distancia de disparo
28B pieza o menor que el limite de sospecha a través de la
ausente positivo de disparo de pantalla de informacién de
sospecha. alarmas o desde el menu de
ajustes.
Cambie el limite de distancia
La distancia minima minima de pieza ausente o el
Conflicto por | de pieza ausente es igual limite + de distancia de disparo
28C pieza o0 mayor que el limite de sospecha a través de la
ausente positivo de disparo de pantalla de informacién de
sospecha. alarmas o desde el menu de
ajustes.
Cambie el limite de distancia
. La distancia minima minima de pieza ausente o el
Conflicto por de pi . | lor de i i6n absol
28D pieza e pieza ausent_e es igual valor de interrupcion absoluta
0 mayor que la interrupcion | a través de la pantalla de
ausente : . . gt
de distancia absoluta. informacion de alarmas
o desde el menu de ajustes.
Cambie el limite de distancia
. La distancia maxima maxima de pieza ausente o el
Conflicto por . . | | ) "~ I
28E pieza de pieza ausent_e es igual valor c!e interrupcion absoluta
0 mayor que la interrupcion | a traves de la pantalla de
ausente . ) . )
de distancia absoluta. informacion de alarmas
o desde el menu de ajustes.
La distancia minima Cambie el limite de distancia
. de pieza ausente es igual minima de pieza ausente o la
Conflicto por i . . A
. 0 mayor que el ajuste de distancia absoluta a través de
28F pieza . : . e
distancia absoluta. Esta la pantalla de informacion de
ausente : )
alarma solo se emite en el alarmas o desde el menu de
modo absoluto. ajustes.
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Tabla B.5

Alarmas y mensajes de configuracién, con posible causa y accién correctiva

ID de Mensaje Condicion/causa de oz .
alarma mostrado alarma A (EIellehi) T
. L? (_:I|stanc_|a de carrera Aumente el limite de distancia
Conflicto rapida es igual o mayor que
29A . . . de sospecha o reduzca la
carr. rapida el limite negativo absoluto distancia de carrera rapida
de sospecha. pida.
. L? gllstanqla de carrera Aumente el limite de distancia
Conflicto rapida es igual o mayor que
29C e , o de rechazo o reduzca la
carr. rapida el limite positivo absoluto distancia de carrera rapida
de rechazo. piaa.
. L‘,-" (_jlstanc_la de carrera Aumente el limite de distancia
Conflicto rapida es igual o mayor que
29E . . o de sospecha o reduzca la
carr. rapida el limite positivo absoluto distancia de carrera rapida
de sospecha. pida.
. L‘:" (_:I|stanc_|a de carrera Aumente el limite de distancia
Conflicto rapida es igual o mayor que
29F .. , o ) de rechazo o reduzca la
carr. rapida el limite positivo de disparo distancia de carrera rapida
de rechazo. pida.
. L? (.:I'Stanc.'a de carrera Aumente el limite de distancia
Conflicto rapida es igual o mayor que
2A0 . . , Y : de sospecha o reduzca la
carr. rapida el limite positivo de disparo distancia de carrera rapida
de sospecha. pica.
. L‘,-j (_:llstanc_la de carrera Aumente el limite de distancia
Conflicto rapida es igual o mayor que
2A1 . ;. . ; de rechazo o reduzca la
carr. rapida el limite negativo de disparo distancia de carrera rapida
de rechazo. pida.
. L‘:" (_:I|stanc_|a de carrera Aumente el limite de distancia
Conflicto rapida es igual o mayor que
2A2 . . . ; de sospecha o reduzca la
carr. rapida el limite negativo de disparo distancia de carrera rapida
de sospecha. pida.
La distancia de carrera
rapida es igual o mayor que
Conflicto la interrupciéon de distancia | Aumente la distancia de
2A3 carr. rapida absoluta. Esta alarma interrupcién absoluta o reduzca
- rap puede ocurrir en todos los la distancia de carrera rapida.
modos de soldadura
excepto el absoluto.
La distancia de carrera
rapida es igual o mayor que Aumente la distancia de
Conflicto la distancia absoluta. Esta i L
2A4 . P interrupcién absoluta o reduzca
carr. rapida alarma unicamente puede la distancia de carrera rapida
ocurrir en el modo de pida.
soldadura absoluto.
Conflicto de La presién de Cambie la presion de
2A6 presion de malrgmtenimiento es menor mantenimiento para que sea
manteni- - mayor o igual que la presion de
. que la presion de soldadura.
miento soldadura.
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Tabla B.5 Alarmas y mensajes de configuracién, con posible causa y accidén correctiva
ID de Mensaje Condicion/causa de . .
J / Accion correctiva
alarma | mostrado alarma
Cambie la fuerza de disparo y/o
La fuerza de disparo es el limite + de fuerza de
2D6 Conflicto igual o mayor que el limite soldadura de sospecha a través
fuerza disp positivo de fuerza de de la pantalla de informacion
soldadura de sospecha. de alarmas o desde el menu de
ajustes.
Cambie la fuerza de disparo y/o
La fuerza de disparo es el limite + de fuerza de
>D7 Conflicto igual o mayor que el limite soldadura de rechazo a través
fuerza disp positivo de fuerza de de la pantalla de informacion
soldadura de rechazo. de alarmas o desde el menu de
ajustes.
. . Cambie el limite - de energia
El limite negativo de ;.
. , . de rechazo o el valor minimo
Conflicto energia de rechazo es igual -, ,
de compensacion de energia
2DC comp 0 menor que el valor .
, ;o iy a través de la pantalla de
energia minimo de compensacion . )
, informacion de alarmas
de energia. ; .
o desde el menu de ajustes.
El limite negativo de . . ,
, 9 Cambie el limite - de energia
energia de sospecha es Lo
. . de sospecha o el valor maximo
Conflicto igual o menor que el valor . s
.. ” de compensacion de energia
2DD comp maximo de compensacion .
, ; a través de la pantalla de
energia de energia. Esta alarma . !
; informacion de alarmas
solo se emite en el modo de , .
. o0 desde el menu de ajustes.
tiempo.
Cambie el limite + de energia
Conflicto El limite de rechazo positivo | de rechazo o el valor maximo
de energia es igual o mayor | de compensacion de energia
2DE comp 2 .
energia que el valor maximo de a través de la pantalla de
compensacién de energia. informacién de alarmas
o desde el menu de ajustes.
. Cambie el limite + de energia
El limite de sospecha A
. o , . de sospecha o el valor maximo
Conflicto positivo de energia es igual iy ,
de compensacion de energia
2DF comp 0 mayor que el valor .
, L iy a traves de la pantalla de
energia maximo de compensacion ; gt
; informacion de alarmas
de energia. ; .
o0 desde el menu de ajustes.
. . . Cambie el limite - de disparo de
El limite negativo de disparo ;.
X sospecha y/o el limite +
. de sospecha es igual .
- S Disp > 2 absoluto de sospecha a traves
2E2 0 mayor que el limite . -,
+ S Abs o de la pantalla de informacidn
positivo absoluto de !
de alarmas o desde el menu de
sospecha. )
ajustes.
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Tabla B.5 Alarmas y mensajes de configuracién, con posible causa y accién correctiva
ID de Mensaje Condicion/causa de oz .
alarma mostrado alarma A (EIellehi) T
El limite negativo de disparo Eeacnr?g;el/lénﬁgltﬁr;‘iz ng:ro de
. de rechazo es mayor o igual - ) Y.
2E4 - R Disp > que el limite positivo de dlstan(':|a absoluta de sospecha
+ S Abs distancia absoluta de a través de la pantalla de
sospecha informacién de alarmas
P ) o desde el menu de ajustes.
El limite negativo de disparo Seacnl'?g;iel/lcl)n?alltﬁr;lﬁz c_I:sg:ro de
. de rechazo es mayor o igual ; ) Y
2ES - R Disp > que el limite positivo de dlstangla absoluta de rechazo
+ R Abs distancia absoluta de a través de la pantalla de
rechazo informacién de alarmas
) o desde el menu de ajustes.
El limite negativo de disparo Cambie el limite - _de d|s_paro de
. sospecha y/o la distancia
- S Disp > de sospecha es mayor .
2E6 Abs o iqual aue la distancia absoluta a través de la pantalla
abgolutg de informacion de alarmas
) o desde el menu de ajustes.
Cambie el limite - de disparo de
- R Disp > El limite negativo de disparo | rechazo y/o la distancia
2E7 Abs P de rechazo es mayor o igual | absoluta a través de la pantalla
que la distancia absoluta. de informacién de alarmas
o desde el menu de ajustes.
Conflicto Retardo de disparo externo
2E9 Retardo U/S | y preactivacion estan Desactive uno de ellos.

ext

ambos activos.

El retardo de disparo

Conflicto externo se ha activado en Asiane una patilla en el ment
2EA Retardo U/S | los ajustes de soldadura, gne | pat )
. de configuracion del sistema.
ext pero no se ha definido una
patilla de entrada.
AJUStef‘:’,de No se ha definido la patilla Asigne una patilla en el menu
2EB retencion de . . - .
pieza de entrada o la de salida. de configuracion del sistema.
No esta definida la patilla de
Configura- entrada de sincronizacion ni | Defina la patilla de
2EF - . X s RN,
cion Sincr la patilla de salida de sincronizacion que falta.
sincronizacion.
La sefal externa requiere
tanto una patilla de entrada
2F0 Sefal ext como una patilla de salida Defina la patilla de entrada vy la

para su funcionamiento.
Una de las dos patillas no
esta definida.

de salida para el SV Interlock.
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Tabla B.5

Alarmas y mensajes de configuracién, con posible causa y accidén correctiva

ID de Mensaje Condicion/causa de g .
alarma | mostrado alarma (A (EIelehi) QT
Tanto la seleccion externa
2F1 Conf!lcto de | de preaJ_ust_eI:s como la Desactive una de ellas.
preajuste secuenciacion estan
activadas.
La fuerza minima de disparo ha
Conflicto La fuerza de disparo esta cambiado después de definir la
2F2 Di - definida por debajo del fuerza de disparo, o si se ha
isp Min P s
valor minimo permitido. descargado desde un comando
de host.
El preajuste de
Secuencia secuenciacion esta
2F3 vacia habilitado y se ha recibido Defina una secuencia.

la sefial de inicio, pero no

hay una secuencia definida.

100-412-234ES REV. 11

275



B.1.7

Alarmas de sobrecarga

Encontrara las alarmas de sobrecarga cuando la fuente de alimentacion de ultrasonidos
esta sobrecargada. La sobrecarga especifica que se ha producido viene indicada por el
mensaje en su pantalla.

Esta seccion describe en detalle las alarmas de sobrecarga que puede encontrar en el
2000Xc Power Supply. El mensaje en el panel de indicaciéon del generador de ultrasonidos
se muestra en la primera columna, con un mensaje mas detallado mostrado en la segunda
columna. La tercera y cuarta columnas indican la condicidén que ha llevado a la alarma y la

accion correctiva que debe realizarse.

Si esta utilizando un generador de ultrasonidos digital, la informacion sobre frecuencia,
fase, corriente y tension esta también disponible para cada una de las alarmas de
sobrecarga enumeradas en Tabla B.6.

Tabla B.6

ID de
alarma

017

Alarmas y mensajes de sobrecarga, con posible causa y accién correctiva

Mensaje
mostrado

Sobrecarga en
frenado de
energia

Condicion/causa de alarma

Sobrecarga detectada en la SAI
en el estado de mantenimiento.
La alarma se llama "Frenado de
energia" porque ha podido ser
causada por sobrecarga del
generador de ultrasonidos
durante el estado de frenado
de energia, pero ese estado
esta disefiado para ignorar
sobrecargas.

Accion correctiva

Desactive el frenado
de energia y solicite
asistencia de
aplicaciones.

020

SC soldadura

La fuente de alimentacion de
ultrasonidos estaba
sobrecargada durante el ciclo
de soldadura. El @ Tiempo

y frecuencia (Cambio Frec) son
del disparo. El pico de
frecuencia se produce en el
momento de la sobrecarga.

Compruebe la lectura
de pico de frecuencia
en los resultados de
soldadura. Si el pico de
frecuencia esta por
encima del 100 %,
reduzca su ajuste de
amplitud y/o de
fuerza.

B21

Sobrecarga de
busqueda

La fuente de alimentacion de
ultrasonidos estaba

sobrecargada durante el ciclo
de bldsqueda en el arranque.

Compruebe la pila.
Repare/sustituya el
madulo de
alimentacion.

Solo para SAI digital,
compruebe que la pila
esta correctamente
conectada y que el
cable RF esta
enganchado.
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Tabla B.6

ID de
alarma

B22

Alarmas y mensajes de sobrecarga, con posible causa y accién correctiva (Continued)

Mensaje
mostrado

Sobrecarga de
prueba

Condicidon/causa de alarma

La fuente de alimentacion de
ultrasonidos estaba
sobrecargada durante el ciclo
de prueba. La prueba de
presion quitara la sobrecarga
antes de que el generador de
ultrasonidos vaya al modo de
prueba. No podra ejecutarse un
nuevo ciclo a menos que se
pulse Reset, aunque puede
pulsarse otra vez el botén de
prueba.

Accion correctiva

Compruebe la pila.
Repare/sustituya el
modulo de
alimentacion.

Solo para SAI digital,
compruebe que la pila
estd correctamente
conectada y que el
cable RF esta
enganchado.

B23

Sobrecarga de
preactivacion

El @Tiempo es desde el

principio de la preactivacion, la
frecuencia y el pico de potencia
del momento de la sobrecarga.

Compruebe la pila.
Repare/sustituya el
modulo de
alimentacion.

B25

SC Busqueda de
post soldadura

Se ha producido una
sobrecarga durante la
blsqueda de post soldadura.
El @ Cambio de tiempo

y frecuencia (Cambio Frec) son
desde el inicio de la busqueda.
El pico de potencia se produce
en el momento de la
sobrecarga.

Compruebe la pila.
Repare/sustituya el
modulo de
alimentacién.

B26

Sobrecarga de
postdescarga

Se ha producido una
sobrecarga durante la
postdescarga.

Se ha producido una
sobrecarga durante la
postdescarga. El @ Tiempo

y frecuencia (Cambio Frec) es
desde el inicio de la
postdescarga. El pico de
frecuencia se produce en el
momento de la sobrecarga.

Compruebe la pila.
Repare/sustituya el
modulo de
alimentacion.
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B.1.8

Alarmas de nota

Ademas de las alarmas previamente descritas, existen varias alarmas de Nota que los
controles pueden emitir para advertirle de que hay una préoxima alarma inminente o de
que el ciclo se ha ejecutado con modificaciones autorizadas.

La tabla siguiente detalla las alarmas de Nota que puede encontrar en el 2000Xc Power
Supply. El mensaje en el panel de indicacion del generador de ultrasonidos se muestra en
la primera columna, el mensaje mas detallado en la segunda columna. La tercera y cuarta
columnas indican la condiciéon que ha llevado a la alarma y la accion correctiva que debe
realizarse.

Tabla B.7 Alarmas y mensajes de Nota, con posible causa y accidn correctiva

ID de Mensaje Condicion/causa de p .
alarma mostrado alarma (ECElleli) (e E
Inspeccione la pieza
manualmente. Si
. Se ha alcanzado la
Interrupcién ; ! encuentra esta alarma
416 interrupcion absoluta que - .
absoluta , . repetidamente con piezas
habia requerido. L
aceptables, reinicie su
interrupcion absoluta.
La distancia real absoluta | Mediante la bajada del
alcanzada durante el ciclo | sonotrodo para obtener
Act Libre no de soldadura no ha las lecturas de tamafio
417 . . . . L
alcanzado alcanzado la distancia de y distancia, reinicie su
actuador libre que se Distancia de actuador
habia establecido. libre para obtener el valor.
Ninguna. Tan solo se esta
E , . No se ha alcanzado el notificando que una
nergia Max . L7
418 valor maximo de funciéon de control
alcanzada L. , . ,
compensacion de energia. | adaptativo que habia
programado esta en uso.
Se ha ejecutado un ciclo Elimine los 24V de la
completo de soldadura entrada de Ultrasonidos
421 Ultrasonidos pero los ultrasonidos se deshabilitados, patilla de
deshabilitados han deshabilitado por una | entrada de Ultrasonidos
entrada definida por deshabilitados no
usuario. definida.
La unidad de memoria
USB esta llena en mas del
98 %. A la velocidad
Memoria USB casi aqtual de almacena,- Sustituya la unidad de
422 miento, no quedara /
llena . , memoria USB.
espacio para mas de
100 soldaduras. Cuando
la soldadora esta llena, los
ciclos se detendran.
El tiempo de soldadura se | Ninguna. Tan solo se estd
ha ampliado al 50 % para | notificando que una
41D Tiempo ampliado compensacién de energia. | funcién de control
Esta alarma solo ocurre adaptativo que habia
en el modo de Tiempo. programado esta en uso.
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Tabla B.7

ID de
alarma

41E

Alarmas y mensajes de Nota, con posible causa y accién correctiva

Mensaje
mostrado

Recal Act sugerida

Condicion/causa de
alarma

Se ha cargado un
preajuste y la calibracion
deberia ejecutarse.

Accion correctiva

Calibre el actuador

a través del mend Notas,
o realice la calibracion
desde el Menu principal.

41E

Recal Act sugerida

Se ha cargado un
preajuste y la calibracion
deberia ejecutarse.

No habra informacién
adicional disponible si el
carro no esta en el final de
carrera superior, la
Novram del actuador ha
fallado o los botones de
palma estan aun
presionados. Esta nota se
deshabilitara si el
preajuste se ha
recuperado a través de la
seleccién de preajustes
externa, o a través de
host o de secuenciacion.

41F

Interrupcion por
colapso

Se ha alcanzado la
distancia de
interrupcion de colapso
gue se habia solicitado.

Inspeccione la pieza
manualmente. Si
encuentra esta alarma
repetidamente con piezas
aceptables, reinicie su
interrupcion de colapso.
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C.1

Eventos
La tabla siguiente detalla las alarmas de Eventos que puede encontrar en el 2000Xc Power
Supply.
Tabla C.1  Registro de eventos
ID de Sy éMotivo
evento Nombre Descripcion hecesario?
Cualquier cambio en un parametro
de un preajuste validado reiniciara
el bit del preajuste validado
y creara un registro de evento.
Parametro cambiado El pardmetro modificado solo
EV100 de un preajuste estara en el preajuste actual y no Si
validado afectara al preajuste guardado
hasta que el usuario lo grabe. Al
operador no se le permite cambiar
ningun parametro en un preajuste
validado.
Este evento se crea cada vez que el
valor del bit de validacion de
Bit de validacion de preajuste es establecido ,
EV101 . . . Si
preajuste establecido manualmente por el usuario dese la
pantalla de Guardar/recuperar
preajustes.
Este evento se creara cuando un
EV102 Nuevo usuario creado | usuario de nivel Ejecutivo esté Si
creando un nuevo ID de usuario.
Este evento se crea si el usuario
modifica los parametros indicados
abajo relativos al ID de usuario
desde el menu o el servicio web.
EV103 Usuario modificado Nivel de usuario Si
Estado
Contraseia
Autoridad del operador
Fecha u hora Este evento se crea si el usuario
EV104 e modifica la fecha o la hora del Si
modificadas : ,
sistema desde el menu.
Modo de Este evento se crea si el usuario
EV105 automatizaciéon de cambia el estado de automatizaciéon | Si
fabrica de fabrica desde el mend.
. , Este evento se crea si se cambia
Cambio de numero de . , ,
EV106 . cualquiera de los numeros de Si
unidad H/W ; ,
unidad desde el menu.
Verificar cambio Este evento se crea si el ajuste de
EV107 verificacion de componentes se Si

config. H/W

cambia desde el mend.
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Tabla C.1

ID de
evento

EV108

Registro de eventos

Nombre

Cambio de version de
software

Descripcion

Este evento se crea durante el
arranque cuando se encuentra una
version de software en el codigo
distinta de la encontrada en el
arranque anterior.

<{Motivo
necesario?

No

EV109

Comprobacién de
autoridad cambiada

Este evento se crea si el usuario
cambia la comprobacién de
autoridad desde el mendu.

Si

EV110

Arranque en frio del
actuador

Este evento se crea si se ejecuta un
arranque en frio del actuador desde
el menl de Diagnostico.

Si

EV111l

RTC Fallo bateria baja

Este evento se crea en el arranque
si el nivel de la bateria que
suministra energia al RTC cuando
no hay alimentacion de 24 voltios
es insuficiente por debajo de un
cierto umbral.

AVISO
Debe establecerse la fecha o la
hora del sistema desde el menu de
Configuracion del sistema al menos
una vez. En caso contrario, este
evento se producira en cada
arranque independientemente del
estado de la bateria.

No

EV112

Calibracion terminada

Este evento se crea después de
haber terminado correcta

o incorrectamente la calibracion de
presion o de fuerza desde el mendu.

Si

EV113

Bit de validacion de
preajuste borrado

Este evento se crea cada vez que
se borra un bit de validacidn.

Si

EV117

Alimentacion
conectada CRC
cambiado

Este evento se crea durante el
arranque cuando se encuentra que
el codigo CRC es diferente del
encontrado en el arranque anterior.

No

EV118

Pérdida reloj

Este evento se crea si se produce
una pérdida inesperada del estado
bloqueado en el reloj de la CPU.

No

EV202

Parametro cambiado

Parametro de preajuste no validado
modificado.

No

EV303

Escaneado de
sonotrodo completado

Este evento se crea cada vez que el
escaneado del sonotrodo finaliza
correctamente.

No
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Tabla C.1  Registro de eventos
ID de Ny éMotivo
evento ebils D pree necesario?
Este evento se crea después de la
EV416 Firmware de programa carga con eX'.tO de un nuevo No
firmware al sistema desde la
interfaz Ethernet.
EV501 In|C|o.de sesion de El usuario ha iniciado sesiéon No
usuario correctamente.
EV502 Fin de. sesion de El usuario cierra la sesidon. No
usuario
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D.1
D.1.1

D.1.2

D.1.3

D.1.4

Servicios web

Introduccion

Los servicios web de 2000Xc proporcionan la funcionalidad para acceder al sistema
a través de solicitudes web Java Script Object Notation (JSON). Este acceso web engloba
practicamente todos los aspectos de las funciones del 2000Xc; desde modificar y leer
preajustes hasta configurar hardware y obtener acceso a los registros internos del
generador de ultrasonidos. Ademas, la interfaz del servicio web ofrece plena capacidad
funcional de inicio/cierre de sesidon que permite al cliente hacer de forma remota cualquier
cosa que se pueda hacer desde la LCD del panel frontal.

Este documento proporciona los detalles de la implementacion del servicio web y de la
interfaz con el 2000Xc. También ofrece detalles sobre las URL del servicio JSON y sobre el
formato de datos requerido por el cliente para implementar software personalizado para la
interfaz. Por ultimo, este documento incluye ejemplos de la interaccion servidor/cliente
con detalles de los datos que se esperan.

Particion

El servicio web propiamente dicho estd partido en 2 porciones diferentes: la cadena URL
y los datos POST.

URL del servicio

El 2000Xc dispone de un servidor web integrado que puede tramitar varias solicitudes
web. Con el fin de proporcionar la funcionalidad del servicio web, la cadena URL que se ha
de enviar al generador de ultrasonidos para iniciar el servicio presenta la siguiente forma:

http://<2000Xc IP Address>/Services/<Service Name>

<2000Xc IP Address> es la direccion IP que se encuentra en la pantalla de informacion del
sistema con la etiqueta "P/S IP", y <Service Name> es la funcidn que desea utilizar. Véase
6.12 Informacion del sistema para obtener mas informacion.

Método POST

Como sucede con muchas solicitudes web, suele haber datos adicionales que se deben
enviar al servidor acompafiando la solicitud. Los dos métodos que mas se utilizan son GET
y POST. Es importante tener en cuenta que aunque muchos de los servicios intentan
obtener (GET), datos del 2000Xc, todos los servicios estdn acompanados con una solicitud
POST. Si se hace un intento de usar el método GET, se devolvera al cliente una respuesta
"Notfound" (no encontrado).

Los datos POST se encuentran en formato JSON y son especificos de cada servicio. Todos
los datos deben seguir las directrices JSON o de lo contrario el servidor rechazara la
solicitud con un cédigo de error especifico.
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D.2

D.2.1

Lista de comandos

Esta seccién describe todas las solicitudes web posibles que se pueden enviar al servidor.
Aqui estan disponibles todas las URL y datos POST adjuntos. Todos los datos POST son
necesarios a menos que se especifique lo contrario.

Inicio de sesion

Si se requiere la trazabilidad del sistema (comprobacion de autoridad = si), sera necesario
que un usuario inicie sesidn a través de un servicio especifico antes de acceder al sistema.
El correcto inicio de sesidon generara un ID de sesién Unico (SID) que debera utilizarse en
las siguientes solicitudes de servicio. La sesidon permanece activa durante un determinado
intervalo de tiempo (el intervalo estd definido en la configuracién del sistema como
"Tiempo de cierre de sesién por inactividad"). Una vez que ha expirado el tiempo de la
sesidn, la sesion iniciada por el usuario se cerrara automaticamente y el SID quedara
invalidado. Después de que se haya cerrado la sesion por inactividad, se enviara un cédigo
de error ante cualquier solicitud de servicio que se envie con un SID no valido. Se pedira
al usuario que vuelva a iniciar sesién para acceder al sistema. El SID Unico también se
resetea si el usuario cierra la sesién a través de la solicitud de servicio apropiada.

Las credenciales del usuario que se reciben a través de los datos JSON se compararan con
la lista de ID de usuario en el generador de ultrasonidos. Si las credenciales coinciden, se
inicia la sesién para el usuario y este se convierte en el usuario activo al que se asociaran
todos los registros. Ademas, si alguien tiene sesién iniciada a través de los servicios web,
nadie mas podra iniciar sesién a través del panel frontal a no ser que los servicios web
reciban un comando de cierre de sesion correcto.

Al solicitar un inicio de sesion, el estado de inicio de sesion correcto se devuelve junto con
el SID unico que debe conservarse para todos los comandos siguientes. Para todas las
solicitudes de servicio después del inicio de sesion, si el SID asociado en los datos POST
no concuerda con el ID recibido en la respuesta JSON de inicio de sesién, se enviara un
cédigo de error. Es muy importante tener en cuenta que, dado que la funcién de cierre de
sesion también requiere este SID, si el SID se pierde o se olvida, tendrd que esperar
a que transcurra el tiempo de cierre de sesion por inactividad o apagar el 2000Xc y volver
a encenderlo antes de poder permitir cualquier otro acceso al generador de ultrasonidos.

URL

http://<2000Xc IP Address>/Services/SystemLogin
Datos POST
{"UserId":"ADMIN","Password":"123456Aa#"}
Respuesta satisfactoria
{“ErrorCode"”:0,’Sid":12345}

AVISO

Para saltarse la comprobacion de autoridad, ajuste la funcidon de
comprobacién de autorizacién de servicios web a OFF. Para mas
informacion, consulte 6.10.38 Comprobacién de autorizacidon de
servicios web.
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D.2.2

D.2.3

D.2.4

Cierre de sesion

El servicio de cierre de sesién solo es necesario si la comprobacion de autoridad esta
habilitada y hay otro usuario que desea iniciar sesién bien desde el panel frontal, bien
a través de los servicios web.

El acto de cerrar sesién en el sistema crea un evento que se guarda en el historial de
eventos.

URL
http://<2000Xc IP Address>/Services/SystemLogout
Datos POST
{"Sid":12345}
Respuesta satisfactoria
{“ErrorCode”:0,"UserId”:"ADMIN"}

Obtener version de software

Este servicio se utiliza especificamente para obtener las 3 versiones principales del
software que se esta ejecutando dentro del 2000Xc: software del SBC, software del
cuadro de control y software del generador de ultrasonidos.

URL
http://<2000Xc IP Address>/Services/GetPSVersionNum

Datos POST

{"Sid":12345}
Respuesta satisfactoria
{"ErrorCode":0,"S/WVersion":"12.0","SBCVersion":"12.0","P/SVersionNum":"191"}

Obtener el Gltimo resultado de soldadura

Esta solicitud de servicio satisface la necesidad de obtener resultados de soldadura
regularmente al final de cada soldadura. Normalmente, la monitorizacion de la sefial Listo
del 2000Xc deberia disparar una solicitud para obtener el resultado de soldadura mas
reciente utilizando este servicio.

URL

http://<2000Xc IP Address>/Services/GetWeldResult
Datos POST

{"Sid":12345}
Respuesta satisfactoria

{ “ErrorCode”:0,
"1":Value*,
"2":Value¥*,

"37":Value*}
*Algunos valores son cadenas, otros numéricos. Independientemente del tipo de datos, la respuesta sigue el
formateo propio de JSON.

Véanse los ID del historial de soldadura para la lookup table de los ID en la Tabla D.3.
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D.2.5

D.2.5.1

D.2.5.2

Ajustar el valor de preajuste

Este servicio es el punto de acceso para ajustar cualquier valor que esté guardado en el
preajuste. Siempre que se escriba un valor con este servicio, el valor se guardara solo en
el preajuste actual. Esta forma de ajustar valores de preajuste sigue las mismas normas
para la autoridad de usuario que el panel frontal. Si un usuario no tiene los privilegios
pertinentes para modificar un valor, se devolvera un codigo de error.

Existen dos métodos para utilizar este servicio. El primero consiste en ajustar un valor
Unico en cada solicitud de servicio, o también esta la opcidn de enviar valores de preajuste
en masa para que sean ajustados usando una matriz JSON. Esto resulta (til si todo el
preajuste estd almacenado externamente y tiene que ser copiado al generador de
ultrasonidos.

AVISO

Dado que solo algunas veces se necesita una razon para cambiar un
valor de preajuste (modificar un preajuste validado), en lugar de
controlar cuando se necesita una razén o no, basta con enviar una
razén con cada cambio y el generador de ultrasonidos se encargara
de ello.

Ajustar un valor Gnico
URL
http://<2000Xc IP Address>/Services/SetPresetValue
Datos POST
{"Sid":12345,"ParamId":177,"ParamValue":0.250}
Respuesta satisfactoria
{“ErrorCode”:0}

Ajustar multiples valores
URL

http://<2000Xc IP Address>/Services/SetPresetValue
Datos POST

{"Sid":12345,"Preset":[{"ParamId":177,"ParamValue":0.250,"Reason":"xyz"},{"Paramld":177,"
ParamValue":0.250,"Reason":"xyz"}]1}

Respuesta satisfactoria
{“ErrorCode”:0}

Todos los demas cddigos de error se pueden encontrar en la Tabla D.1 y la lista de ID de
parametros se puede encontrar en la Tabla D.2.
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D.2.6

D.2.6.1

D.2.6.2

Ajustar un valor del sistema

Este servicio es el punto de acceso para ajustar cualquier valor que se considere
relacionado con el sistema. Esta forma de ajustar valores del sistema sigue las mismas
normas para la autoridad de usuario que el panel frontal. Si un usuario no tiene los
privilegios pertinentes para modificar un valor, se devolvera un coédigo de error.

Existen dos métodos para utilizar este servicio. El primero consiste en ajustar un valor
Unico en cada solicitud de servicio, o también esta la opcidon de enviar valores del sistema
en masa para que sean ajustados usando una matriz JSON. Esto resulta Gtil cuando es
necesario configurar varios generadores de ultrasonidos de la misma manera.

AVISO

Dado que solo algunas veces se necesita una razon para cambiar un
valor del sistema (modificar un valor de unidad), en lugar de
controlar cuando se necesita una razén o no, basta con enviar una
razén con cada cambio y el generador de ultrasonidos se encargara
de ello.

Ajustar un valor unico
URL
http://<2000Xc IP Address>/Services/SetSystemConfigValue
Datos POST
{"Sid":12345,"ParamId":1151,"ParamValue":1,"Reason":"xyz"}
Respuesta satisfactoria
{“ErrorCode”:0}

Ajustar multiples valores
URL

http://<2000Xc IP Address>/Services/ SetSystemConfigValue
Datos POST

{"Sid":12345,"SystemConfig":[{"ParamId":1151,"ParamValue":1,"Reason":"xyz"},{"ParamId":1
141,"ParamValue":1,"Reason":"xyz"}1}

Respuesta satisfactoria
{“ErrorCode”:0}

Todos los demas cddigos de error se pueden encontrar en la Tabla D.1 y la lista de ID de
parametros se puede encontrar en la Tabla D.2.

290

100-412-234ES REV. 11



D.2.7

D.2.8

D.2.9

Obtener un valor de preajuste

Esta solicitud de servicio simple esta disponible para obtener el valor de un ajuste de un
preajuste determinado. Basta con facilitar el ID de parametro apropiado para el valor de
preajuste deseado vy la solicitud devolvera el valor.

El valor devuelto es el valor almacenado en el preajuste actual.
URL
http://<2000Xc IP Address>/Services/GetPresetValue
Datos POST
{"Sid":12345,"ParamId":177}
Respuesta satisfactoria
{“ErrorCode"”:0,"ParamValue”:0.250%}

Obtener un valor del sistema

Esta solicitud de servicio simple esta disponible para obtener cualquier valor del sistema.
Basta con facilitar el ID de parametro apropiado para el valor del sistema deseado y la
solicitud devolvera el valor.

URL

http://<2000Xc IP Address>/Services/GetSystemConfigValue
Datos POST

{"Sid":12345,"ParamId":1151}
Respuesta satisfactoria

{“ErrorCode”:0,"ParamValue”:1}

Guardar preajuste

Una de las funciones del 2000Xc que mas se utiliza es la capacidad de guardar preajustes.
Este servicio es el método para hacerlo. El Gnico requisito es el nUmero de preajuste con
el que quiere guardar el preajuste. El 2000Xc asigna automaticamente un nombre al
preajuste en el caso de que no se proporcione ninguno. Véase 6.17 Guardar/recuperar
preajustes para obtener mas informacion sobre la asignacion automatica de nombre para
los preajustes. El nombre del preajuste guardado se devolvera siempre en la respuesta.

Al guardar un preajuste, los datos que estan guardados en el preajuste actual se copian
en la ubicacién del preajuste. En el 2000Xc, estas ubicaciones pueden estar en cualquier
sitio del 1 al 1000.

URL
http://<2000Xc IP Address>/Services/SavePreset

Datos POST
{"Sid":12345,"PresetNum":24,"PresetName":"Red Part"}

Respuesta satisfactoria
{“ErrorCode”:0,"PresetName”:"Red Part”}

Respuesta satisfactoria — Ningiin nombre asignado
{“ErrorCode”:0,"PresetName”:"Tm 0.25S"}
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D.2.10

D.2.11

Recuperar preajuste

La capacidad de recuperar un preajuste también esta disponible a través de una solicitud
de servicio web. Solo hay 3 condiciones necesarias para recuperar un preajuste: se ha
concedido la debida autorizacion al usuario que ha iniciado sesidn, el preajuste solicitado
ha sido previamente guardado y el generador de ultrasonidos esta en estado Listo.

Si se intenta recuperar un preajuste cuando el sistema no esta en estado Listo, se enviara
el correspondiente cadigo de error. Simplemente reenvie la solicitud si esta es la respuesta
de error recibida. Si fallan varios intentos, algo impide que el generador de ultrasonidos se
encuentre en estado Listo y debera investigarse la causa.

URL
http://<2000Xc IP Address>/Services/RecallPreset
Datos POST
{"Sid":12345,"PresetNum":24}
Respuesta satisfactoria
{“ErrorCode”:0,"PresetName”:"Tm 0.255"}

Verificar preajuste

Es necesario verificar un preajuste antes de ejecutarlo. Esta solicitud de servicio web lo
hace posible. Todo lo que se necesita es el nUmero de preajuste y el SID. En la actualidad
no hay manera de saber a partir de una solicitud de servicio web por qué falla una
verificacion de preajuste. Una posible razén es que el generador de ultrasonidos no esté
en estado Listo.

Al verificar un preajuste también se recuperara.
URL

http://<2000Xc IP Address>/Services/VerifyPreset
Datos POST

{"Sid":12345,"PresetNum":24}
Respuesta satisfactoria

{“ErrorCode”:0}
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D.2.12

D.2.13

Borrar preajuste

Borrar un preajuste no siempre es una medida necesaria debido al niUmero de preajustes
disponibles en el sistema. Sin embargo, la capacidad de eliminar un preajuste de la
memoria resulta Gtil en algunos casos.

AVISO

No es necesario borrar un preajuste antes de guardar o sobrescribir.

URL

http://<2000Xc IP Address>/Services/ClearPreset
Datos POST

{"Sid":12345,"PresetNum":24}
Respuesta satisfactoria

{“ErrorCode”:0}

Obtener nimero de eventos

Dada la naturaleza de la obtencion de informacion del generador de ultrasonidos, es
necesario abrir este servicio web antes de realizar cualquier solicitud para acceder al
historial de eventos. Este servicio sencillamente devolvera el nimero total de eventos que
el generador de ultrasonidos ha guardado en su memoria.

URL
http://<2000Xc IP Address>/Services/GetNumEvents
Datos POST
{"Sid":12345}
Respuesta satisfactoria
{“ErrorCode"”:0,"TotalEventPresent”:200}
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D.2.14 Obtener el historial de eventos

Una vez que el nimero de eventos es conocido a través de la solicitud Obtener nimero de
eventos, entonces se podra abrir debidamente este servicio. Dado que existen
limitaciones internas en cuanto al ancho de banda de datos, solo se podran solicitar de
una vez un maximo de 50 eventos. Existen dos formas de obtener la informacién de
eventos.

1. Obtener los 50 eventos mas recientes. Esto se logra ajustando los valores "desde" y "hasta" a 0.
2. Obtener cualquier fraccion aleatoria de hasta 50 eventos consecutivos. P. €j., Eventos # 120-169

En la solicitud de datos POST hay otros dos campos adicionales que se requieren junto con
el SID. Se trata de los valores "desde" y "hasta". Estos campos especifican cémo se
solicitan los nimeros de evento especificos. La diferencia entre estos valores no puede ser
superior a 50.

URL

http://<2000Xc IP Address>/Services/GetNumEvents
Datos POST

{"Sid":12345,"From":120,"To":169}
Respuesta satisfactoria

{“ErrorCode"”:0,

“EventData”:[
{"1":Value,"2":Value,...,"9":Value},
{"1":Value,“2":Value,...,"9":Value},

{"1":Value,"2":Value,...,"9":Value}]1}
Véanse los ID del historial de eventos para la lookup table de los ID en la Tabla D.4.

D.2.15 Obtener namero de historial de soldadura
Dada la naturaleza de la obtencién del historial de soldadura del generador de
ultrasonidos, es necesario abrir este servicio web antes de realizar cualquier solicitud para
acceder al historial de soldadura. Este servicio sencillamente devolvera el nimero total de
soldaduras que el generador de ultrasonidos ha guardado en su memoria.
URL
http://<2000Xc IP Address>/Services/GetNumWeldData
Datos POST
{"Sid":12345}
Respuesta satisfactoria
{“ErrorCode”:0,"TotalWeldDataPresent”:200}
294 100-412-234ES REV. 11



D.2.16 Obtener historial de soldadura

Una vez que el numero de soldaduras es conocido a través de la solicitud Obtener nimero
de historial de soldadura, entonces se podra abrir debidamente este servicio. Dado que
existen limitaciones internas en cuanto al ancho de banda de datos, solo se podran
solicitar de una vez un maximo de 50 soldaduras. Existen dos formas de obtener los datos
de soldadura.

1. Obtener los 50 soldaduras mas recientes. Esto se logra ajustando los valores "desde" y "hasta"
a0

2. Obtener cualquier fraccion aleatoria de hasta 50 soldaduras consecutivas. P. €j., soldaduras #
120-169

En la solicitud de datos POST hay otros dos campos adicionales que se requieren junto con
el SID. Se trata de los valores "desde" y "hasta". Estos campos son el indice en la matriz
de soldaduras guardadas en la memoria de 0 a 99999. La diferencia entre estos valores
no puede ser superior a 50.

URL

http://<2000Xc IP Address>/Services/GetWeldHistory
Datos POST

{"Sid":12345,"From":120,"To":169}

Respuesta satisfactoria

{“ErrorCode”:0,

“WeldData”:[

{*1":Value,“2":Value,...,”37":Value},

{"1"”:Value,"2":Value,...,”37":Value},

{"1":Value,“2":Value,...,”37":Value}]}
Véanse los ID del historial de soldadura para la lookup table de los ID en la Tabla D.3.

D.2.17 Obtener numero de alarmas

Dada la naturaleza de la obtenciéon de informacidon del generador de ultrasonidos, es
necesario abrir este servicio web antes de realizar cualquier solicitud para acceder al
registro de alarmas. Este servicio sencillamente devolvera el nimero total de alarmas que
el generador de ultrasonidos ha guardado en su memoria.

URL
http://<2000Xc IP Address>/Services/GetNumAlarms
Datos POST
{"Sid":12345%}
Respuesta satisfactoria
{“ErrorCode”:0,"TotalAlarmPresent”:200}
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D.2.18 Obtener registro de alarmas

Una vez que el numero de alarmas es conocido a través de la solicitud Obtener nimero de
alarmas, entonces se podra abrir debidamente este servicio. Dado que existen
limitaciones internas en cuanto al ancho de banda de datos, solo se podran solicitar de
una vez un maximo de 50 alarmas. Existen dos formas de obtener la informacion de
alarmas.

1. Obtener las 50 alarmas mas recientes. Esto se logra ajustando los valores "desde" y "hasta" a 0
2. Obtener cualquier fraccidon aleatoria de hasta 50 alarmas consecutivas. P. €j., alarmas # 120-169

En la solicitud de datos POST hay otros dos campos adicionales que se requieren junto con
el SID. Se trata de los valores "desde" y "hasta". Estos campos especifican como se
solicitan los niumeros de alarmas especificas. La diferencia entre estos valores no puede
ser superior a 50.

URL

http://<2000Xc IP Address>/Services/GetAlarmLogData
Datos POST

{"Sid":12345,"From":120,"To":169}
Respuesta satisfactoria

{“ErrorCode"”:0,

“AlarmData”:[
{"1":Value,"2":Value,...,"9":Value},
{"1":Value,"2":Value,...,"9":Value},

{"1":Value,"2":Value,...,"9":Value}]1}
Véanse los ID del registro de alarmas para la lookup table de los ID en la Tabla D.5.

D.2.19 Obtener numero de usuarios
Dada la naturaleza de la obtencién de informacién de usuarios del generador de
ultrasonidos, es necesario abrir este servicio web antes de realizar cualquier solicitud para
acceder a la tabla de usuarios. Este servicio sencillamente devolvera el nimero total de
usuarios que el generador de ultrasonidos ha guardado en su memoria.
URL
http://<2000Xc IP Address>/Services/GetUserCount
Datos POST
{"Sid":12345}
Respuesta satisfactoria
{“ErrorCode”:0,"TotalUserPresent”:200}
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D.2.20 Obtener usuarios

Una vez que el numero de usuarios es conocido a través de la solicitud Obtener nimero de
usuarios, entonces se podra abrir debidamente este servicio. Dado que existen
limitaciones internas en cuanto al ancho de banda de datos, solo se podran solicitar de
una vez un maximo de 50 usuarios. Existen dos formas de obtener la informacion de
usuarios.

1. Obtener los 50 usuarios mas recientes. Esto se logra ajustando los valores "desde" y "hasta" a 0

2. Obtener cualquier fraccion aleatoria de hasta 50 usuarios consecutivos. P. ej.,
usuarios # 120-169

En la solicitud de datos POST hay otros dos campos adicionales que se requieren junto con
el SID. Se trata de los valores "desde" y "hasta". Estos campos especifican como se
solicitan los niumeros de usuarios especificos. La diferencia entre estos valores no puede
ser superior a 50.

URL
http://<2000Xc IP Address>/Services/GetUsers
Datos POST
{"Sid":12345,"From":120,"To":169}
Respuesta satisfactoria

{“ErrorCode”:0,

“UserDetails”:[
{*1":Value,“2":Value,...,”7":Value},
{"1":Value,"2":Value,...,”7":Value},

{"1":Value,"2":Value,...,"7":Value}]}
Véanse los ID de la tabla UserID para la lookup table de los ID en la Tabla D.6.
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D.2.21

Crear/actualizar usuarios

Crear y actualizar usuarios son dos solicitudes web independientes, pero se agrupan aqui
porque tienen los mismos datos POST vy requisitos muy similares. Existen diferencias
minimas en lo que respecta a los codigos de error como una respuesta, pero se describen
en la Tabla D.1.

El nivel de usuario es clave cuando se aborda la creacion o la actualizacion de datos de
usuario. Solo determinados niveles de autoridad pueden gestionar este asunto, y por lo
tanto, el usuario apropiado debe tener sesion iniciada en los servicios web para completar
correctamente estas solicitudes.

No existe ninglin método para borrar un usuario. Los usuarios deben permanecer siempre
en el generador de ultrasonidos y pueden ser activados o desactivados. A esto se le
denomina el valor "estado" que se envia con esta solicitud. Puede ser 0 o 1 para inactivo
0 activo respectivamente.

Hay un maximo de 1000 usuarios en total permitidos en el generador de ultrasonidos y un
maximo de 500 usuarios activos en cualquier momento dado. Cualquier intento de afiadir
usuarios adicionales resultard en un error, y cada intento de modificar un usuario en
particular para que se active que provoque que se exceda el umbral también resultara en
un error.

El nuevo usuario o la informacion de usuario actualizada debe seguir las directrices de la
contrasefia.

URL-Crear

http://<2000Xc IP Address>/Services/SetUser
URL-Actualizar

http://<2000Xc IP Address>/Services/UpdateUser
Datos POST

{"Sid":12345,"Userld":"Userl1","Password":"Def@1234","UserLevel":1,"Status"
:1,"PassExpTime":20,"Reason":"John Left Company"}

Respuesta satisfactoria
{“ErrorCode”:0}

El tiempo de expiracion de contrasefa se indica en minutos.

La lookup table para los ID de nivel de usuario se encuentra en la Tabla D.7.
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r -
D.3 Codigos de error
Tabla D.1  Coddigos de error
Codigo de . .,
Tipo Descripcion
error P P
Todos los servicios responderan con este codigo de error

0 Exito si no hay errores que impidan que se acepte el servicio
web.

Este error se produce si se intenta iniciar sesién cuando
Fallo de inicio ya hay otro usuario con sesion iniciada. Para evitar que

1 ! se produzca este error, no puede haber ningun otro

de sesion . A :

usuario con sesion iniciada en el 2000Xc, ni desde los

servicios web NI desde el panel frontal.

Este error se produce cuando se solicita un servicio pero

. el servicio de inicio de sesiéon no ha concluido aun

Sesion no . . . .

2 niciada correctamente. Inicie sesidn a traves del servicio web de
inicio de sesién o desactive la opcidon de comprobacion
de autoridad en el menu de configuracién del sistema.

Fallo de inicio Este fallo de inicio de sesidn en particular se produce

3 de sesion cuando el usuario intenta iniciar sesién con el nombre de
usuario o contrasefia incorrectos.

Este es un cédigo de error especifico que se genera
cuando un usuario intenta iniciar sesiéon por primera vez.

4 Fallo de inicio | La primera vez no se puede iniciar sesion a través de los

de sesién servicios web. El usuario debe utilizar el panel frontal
para modificar su contrasena después de iniciar sesion
por primera vez y luego podra utilizar los servicios web.
Fallo de Si la verificacion del preajuste falla por cualquier razén,
5 verificacion de | se enviara este codigo de error y deberan revisarse los
preajuste parametros de ajuste.
Este codigo de error se puede enviar en respuesta
. a varias solicitudes de servicio. Lo mas normal es que se
Sistema no s - o
6 utilice cuando se intenta modificar o guardar un
preparado . .
preajuste cuando el sistema no se encuentra en estado
Listo.
Este cddigo de error se genera cuando se intenta ajustar
un valor fuera de los limites de un parametro dado.

7 Error de rango . . , .
Puede ser el reloj del sistema, los numeros de preajuste
o los parametros de soldadura.

Este codigo de error se envia cuando los datos
Datos no solicitados para ajustar no tienen un ID valido. Por
8 validos ejemplo, si el ajuste de un valor de preajuste se envia

con un ID de parametro de 99999, no se trata de un
valor valido.
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Tabla D.1

Codigos de error

Cadigo de . N
Tipo Descripcion
error P P
Este cddigo de error se envia cuando los datos
solicitados para un rango especifico no estan
9 Error de rango | disponibles. Por ejemplo, si el sistema solo tiene
10 alarmas y los datos se solicitan desde 50 hasta 99,
entonces se genera este error.
Este codigo de error se envia cuando se solicita afiadir
Fallo de otro usuario a la lista del generador de ultrasonidos y el
> numero maximo de usuarios activos ya se ha alcanzado
10 creacion de - - gt .
USUArio (500 usuarios activos). Esto también puede pasar si se
intenta modificar un usuario y la modificacion supone
superar el nimero maximo de usuarios activos.
Fallo de Este codigo de error se envia cuando se solicita afiadir
- un nuevo usuario a la base de datos del generador de
11 creacion de . , . .
: ultrasonidos y el numero maximo de usuarios ya se ha
usuario .
alcanzado (1000 usuarios)
Fallo de Este cddigo de error se envia cuando la contrasefa que
., se solicita para un usuario no cumple los requisitos. 1
12 creacion de , . ; ;
: letra mayuscula, 1 letra minuscula, 1 numero, 1 caracter
usuario .
especial, entre 8 y 10 caracteres en total.
Este error se envia especificamente en respuesta
a solicitudes de datos de registro. El historial de
. soldadura, registros de alarmas, registros de eventos
Demasiados : ., )
13 e informacion de la tabla de ID de usuarios solo pueden
datos . .
procesarse en fracciones de 50 entradas de una vez. Si
la solicitud web se hace para mas de 50 entradas de una
vez, se devolvera este cddigo de error.
Fallo de Este codigo de error se envia si los cambios solicitados
14 cambio de para una cuenta de usuario no se pueden realizar. Por
usuario ejemplo, si el UserID no existe.
Este error se envia siempre que un usuario,
Acceso no . . .,
15 . generalmente un operador, intenta realizar una accion
autorizado . .
para la que no esta autorizado.
16 Fallo de inicio | Este cédigo de error se envia cuando la contrasefia del
de sesion usuario ha expirado.
Fallo de Este codigo de error se envia especificamente cuando el
17 creacion de ID de usuario que se solicita para un usuario ya existe
usuario en la base de datos.
Este cddigo de error se envia cuando el usuario ha
18 Fallo de inicio | intentando iniciar sesidn sin éxito demasiadas veces.
de sesion Esto provoca el bloqueo del usuario en el generador de
ultrasonidos.
Fallo de Este error se puede producir si los datos se solicitan pero
19 solicitud de no se pueden procesar debido a un fallo de conexion
datos interno. Reenvie la solicitud web si recibe este error.
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Tabla D.1  Coddigos de error

Cadigo de . S
Ti D ripcion
error po escripcio
Este codigo de error se envia cuando se realiza un
20 Datos no cambio en el sistema y se requiere un motivo para el
validos cambio pero no se ha enviado. Reenvie la solicitud web
pero asegurese de incluir la "razéon" en los datos POST.
Fallo de ‘s .
21 recuperacion Este codigo de error se produce cuando se intenta
: recuperar un preajuste que no se ha guardado antes.
de preajuste P preaj q 9
22 Datos no Este es un cddigo de error global que se enviara si en la
validos solicitud web no se reconoce algun dato.
23 Datos no Este es un cédigo de error global que se enviara si no se
validos sigue el formato JSON para los datos.

Este codigo de error se envia especificamente cuando el
Acceso no o . o
24 autorizado modo Automatizacion esta habilitado vy, por
consiguiente, el acceso requerido no esta permitido.

Este error se puede producir si los datos se solicitan pero

Fallo de . ;
. no se pueden procesar debido a que se ha excedido el
25 solicitud de - o, , i
tiempo de comunicacion interno. Reenvie la solicitud
datos . .
web si recibe este error.
Este cddigo de error se envia especificamente cuando se
Datos no - . .
26 validos intenta cambiar la entrada de E/S de usuario a un valor
gue no es valido.
Datos no Este cddigo de error se envia especificamente cuando se
27 validos intenta cambiar la entrada de E/S de usuario a un valor
gue no esta disponible para la configuracion actual.
Datos no e g .
28 ‘) Verificacion de autoridad.
validos
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D.4
D.4.1

IDs

IDs de parametros

Tabla D.2 IDs de parametros
ID Descripcion JSON Descripcion Unidad Valor min. Valor max.
Ajustes de soldadura
15 Amplitudel Amplitud % 10 100
249 AMP_1 Amplitud % 10 100
35 Downspeed Velocidad de descenso % 1 100
87 Hold_Time Tiempo de mantenimiento s 0,010 30,000
248 PRESSURE1 Presion de soldadura PSI 10 100
248 PRESSURE1 Presion de soldadura kPa 69 689
127 Trigger_Type Disparador N/D 0 1
128 Trigger_Distance Distancia de disparo in 0,1250 4,0000
128 Trigger_Distance Distancia de disparo mm 3,18 101,60
129 Trigger_Force Fuerza de disparo Ib 5 159
129 Trigger_Force Fuerza de disparo N 22 707
Guardar/recuperar preajustes
137 Validate_Preset Validar N/D - -
138 Lock_Preset Bloqueo N/D - -
Ajuste actual
117 Test_Amplitude Amplitud de prueba % 10 100
Paso de amplitud
206 Amplitude_Step_Enable Amplitud fija/paso N/D 0 1
15 Amplitudel Amplitud A % 10 100
23 Amplitude2 Amplitud B % 10 100
17 Amp_Step_Col_Val Incremento @ Col in 0,0004 1,0000
17 Amp_Step_Col_Val Incremento @ Col mm 0,01 25,40
18 Amp_Step_Ext_Enable Incremento @ Sefi Ext N/D 1 1
19 Amp_Step_Time_Val Incremento @ T s 0,010 30,000
20 Amp_Step_E_Val Incremento @ E ] 1 45000
21 Amp_Step_Power_Val Incremento @ Pot % 1,0 100,0
Paso de presion
246 PRESSURE2_FLAG Presion paso/fija N/D 0 1
248 PRESSURE_1 Presion A PSI 10 100
248 PRESSURE_1 Presién A kPa 69 689
247 PRESSURE_2 Presién B PSI 10 100
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Tabla D.2 IDs de parametros
ID Descripcion JSON Descripcion Unidad Valor min. Valor max.
247 PRESSURE_2 Presién B kPa 69 689
240 PRESSURE_TRIGABSVALUE N/D
241 PRESSURE_TRIGCOLVALUE Incremento @ Col in 0,0004 1,0000
241 PRESSURE_TRIGCOLVALUE Incremento @ Col mm 0,01 25,40
242 PRESSURE_TRIGEXTFLAG Incremento @ Sefi Ext N/D 1 1
243 PRESSURE_TRIGTIMEVALUE Incremento @ T S 0,010 30,000
244 PRESSURE_TRIGENERGYVALUE Incremento @ E J 1 45000
245 PRESSURE_TRIGPOWERVALUE Incremento @ Pot % 1,0 100,0
250 PRSTPARMDEFID
Presion de mantenimiento
211 HOLD_PRESSURE_FLAG Presion de mantenimiento N/D 0 1
74 HOLD_PRESSURE Presién de mantenimiento PSI 10 100
74 HOLD_PRESSURE Presién de mantenimiento kPa 69 689
Carrera rapida
110 Rapid_Traverse_Enable Carrera rapida N/D 0 1
109 Rapid_Traverse_Distance C/R@ D in 0,1000 4,0000
109 Rapid_Traverse_Distance C/R@ D mm 2,54 101,60
Preactivacién
99 Pretrigger_Enable Preactivacion N/D 0 3
100 Pretrigger_Amplitude Amp Preact % 10 100
101 Pretrigger_Delay Preact@T S 0,010 10,000
102 Pretrigger_Delay_Enable 0 1
103 Pretrigger_Distance Preact@D in 0,1250 4,0000
103 Pretrigger_Distance Preact@D mm 3,18 101,60
104 Pretrigger_Distance_Enable N/D 0 1
Campo de escritura
147 Write_In_Field1 Escritura campol N/D
148 Write_In_Field2 Escritura campo2 N/D
Configuracion de lotes
27 Batch_Count_Enable Habilitar N/D 0 1
28 Batch_Count_With_Alarm Contador con alarmas N/D 0 1
29 Batch_Count_Reset_On_Alarm Reiniciar a cero N/D 0 1
30 Batch_Count Contador de lotes N/D 1 100000
Postdescarga
4 Afterburst_Flag Postdescarga N/D 0 1
1 Afterburst_Amplitude AB - Amplitud % 10 100
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Tabla D.2 IDs de parametros
ID Descripcion JSON Descripcion Unidad Valor min. Valor max.
3 Afterburst_Delay AB - Retardo 3 0,050 2,000
5 Afterburst_Time AB - Tiempo s 0,100 2,000
Salida act libre
14 Act_Clear_Enable Salida act libre N/D 0 1
13 Act_Clear_Dist Dist act libre in 0,1250 4,0000
13 Act_Clear_Dist Dist act libre mm 3,18 101,60
Cancelaciones de ciclo
44 Cycle_Abort_Enable Cancelaciones de ciclo N/D 0 1
71 Ground_Detect_Enable Cancelacion det cont N/D 0 1
78 Missing_Part_Enable Pieza ausente N/D 0 1
81 MissingPart_Min Minimo in 0,1250 4,0000
81 MissingPart_Min Minimo mm 3,18 101,60
82 MissingPart_Max Maximo in 0,1250 4,0000
82 MissingPart_Max Maximo mm 3,18 101,60
Limite de presion
96 Pressure_Limit_Enable Limite de presion N/D 0 1
94 Pressure_Limit_Minus - Presién PSI 10 100
94 Pressure_Limit_Minus - Presién kPa 69 689
95 Pressure_Limit_Plus + Presion PSI 10 100
95 Pressure_Limit_Plus + Presion kPa 69 689
SAI digital
173 Clear_Mem_At_Reset_Enable Reset de memoria N/D 0 1
207 Mem_Store_At_End Memoria N/D 0 1
208 Timed_Seek Busqueda programada N/D 0 1
Curva de coincidencia de potencia
165 PMC_Enable Curva de coincidencia de pot | N/D 0 1
161 PMC_High_Limit + Banda R % 1 100
162 PMC_Low_Limit - Banda R % 1 100
Ajustes de soldadura - Retardo de U/S ext
58 Ext_Trigger_Delay Retardo U/S ext | N/D 0 1
Ajustes de soldadura - Modo de soldadura
146 Weld_Mode Modo de soldadura N/D 0 5
145 Energy_Mode_Value Energia de soldadura ] 1 45000
83 Peak_Power_Mode_Value Potencia pico % 1,0% 100,0%
38 Collapse_Mode_Distance Colapso in 0,0004 1,0000
38 Collapse_Mode_Distance Colapso mm 0,01 25,40
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Tabla D.2 IDs de parametros
ID Descripcion JSON Descripcion Unidad Valor min. Valor max.
8 Absolute_Mode_Dist Absoluto in 0,1250 4,0000
8 Absolute_Mode_Dist Absoluto mm 3,18 101,60
112 Scrub_Time_Enable Habilitar tiempo de friccion N/D 0 1
111 Scrub_Time Deteccién de cont s 0,001 0,500
64 Frequency_Offset_Enable Desviacion de frecuencia N/D 0 1
113 Post_Weld_Seek_Enable Busqueda post-soldadura N/D 0 1
Ajustes de soldadura - Modo de soldadura - Tiempo
25 Auto_Scale_Enable (Graphs) Autoescalar | N/D | 0 1
Ajustes de soldadura - Modo de soldadura - Energia
48 Energy_Braking_Enable Freno de energia N/D 0 1
47 Energy_Brake_Time Freno de energia s 0,010 1,000
73 Weld_Pressure Presion de soldadura PSI 10 100
73 Weld_Pressure Presion de soldadura kPa 69 689
77 Max_Timeout Tiempo excedido s 0,050 30,000
72 Hold_Force Fuerza de mantenimiento Ib
Ajustes de soldadura - Modo de soldadura - Deteccion de contacto
24 Scrub_Time_Amp Amp friccion % | 10 100
Limites de Ajuste
233 ABSDIST_MLT - Distancia absoluta in 0,1250 4,0000
233 ABSDIST_MLT - Distancia absoluta mm 3,18 101,60
232 ABSDIST_PLT + Distancia absoluta in 0,1250 4,0000
232 ABSDIST_PLT + Distancia absoluta mm 3,18 101,60
221 AMPA_MLT -Amp A % 10 100
220 AMPA_PLT + Amp A % 10 100
231 COLLAPSEDIST_MLT - Distancia de colapso in 0,0004 1,0000
231 COLLAPSEDIST_MLT - Distancia de colapso mm 0,01 25,40
230 COLLAPSEDIST_PLT + Distancia de colapso in 0,0004 1,0000
230 COLLAPSEDIST_PLT + Distancia de colapso mm 0,01 25,40
236 SCRUBAMP_PLT + Amplitud de friccién % 10 100
237 SCRUBAMP_MLT - Amplitud de friccién % 10 100
215 DOWNSPEED_MLT - Velocidad de descenso % 1 100
214 DOWNSPEED_PLT + Velocidad de descenso % 1 100
217 HOLDPRESSURE_MLT - Presion de mantenimiento PSI 10 100
217 HOLDPRESSURE_MLT - Presion de mantenimiento kPa 69 689
216 HOLDPRESSURE_PLT + Presion de mantenimiento PSI 10 100
216 HOLDPRESSURE_PLT + Presi6on de mantenimiento | kPa 69 689
219 HOLDTIME_MLT - Tiempo de mantenimiento s 0,010 30,000
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Tabla D.2 IDs de parametros
ID Descripcion JSON Descripcion Unidad Valor min. Valor max.
218 HOLDTIME_PLT + Tiempo de mantenimiento s 0,010 30,000
229 PEAKPOWER_MLT - Potencia pico % 1,0% 100,0%
228 PEAKPOWER_PLT + Potencia pico % 1,0% 100,0%
235 SCRUBTIME_MLT - Tiempo de friccidn S 0,001 0,500
234 SCRUBTIME_PLT + Tiempo de friccion s 0,001 0,500
239 TRIGDIST_MLT - Distancia de disparo in 0,1250 4,0000
239 TRIGDIST_MLT - Distancia de disparo mm 3,18 101,60
238 TRIGDIST_PLT + Distancia de disparo in 0,1250 4,0000
238 TRIGDIST_PLT + Distancia de disparo mm 3,18 101,60
223 TRIGFORCE_MLT - Fuerza disp Ib 5 159
223 TRIGFORCE_MLT - Fuerza disp N 22 707
222 TRIGFORCE_PLT + Fuerza disp Ib 5 159
222 TRIGFORCE_PLT + Fuerza disp N 22 707
227 WELDENERGY_MLT - Energia de soldadura ] 1 45000
226 WELDENERGY_PLT + Energia de soldadura ] 1 45000
213 WELDPRESSURE_MLT - Presion de soldadura PSI 10 100
213 WELDPRESSURE_MLT - Presidon de soldadura kPa 69 689
212 WELDPRESSURE_PLT + Presion de soldadura PSI 10 100
212 WELDPRESSURE_PLT + Presion de soldadura kPa 69 689
225 WELDTIME_MLT - Tiempo de soldadura S 0,010 30,000
224 WELDTIME_PLT + Tiempo de soldadura s 0,010 30,000
Limites de rechazo
106 Reject_Limits_Enable Limites de rechazo N/D 0 1
108 Reject_Reset_Req_Enable Reset necesario N/D 0 1
9 Absolute_MLR, Reject - - R D Abs in 0,1250 4,0000
11 Absolute_PLR, Reject + + R D Abs in 0,1250 4,0000
39 Col_MLR - R D Col in 0,0004 1,0000
39 Col_MLR -RD Col mm 0,01 25,40
41 Col_PLR + R D Col in 0,0004 1,0000
41 Col_PLR + R D Col mm 0,01 25,40
210 DOWNSPEEDMLR - R velocidad de descenso in/s 0,3 7,0
210 DOWNSPEEDMLR - R velocidad de descenso mm/s 8 178
209 DOWNSPEEDPLR + R velocidad de descenso in/s 0,3 7,0
209 DOWNSPEEDPLR + R velocidad de descenso mm/s 8 178
53 Energy_MLR - R Energia J 1 45000
56 Energy_PLR + R Energia J 1 45000
90 Peak_Power_MLR - R Pico Pot % 1 100
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Tabla D.2 IDs de parametros
ID Descripcion JSON Descripcion Unidad Valor min. Valor max.
92 Peak_Power_PLR + R Pico Pot % 1 100
69 SBL_Frequency_Enable N/D N/D 0 1
68 SBL_Max_Frequency + R Frec Hz 29400 30600
67 SBL_Min_Frequency - R Frec Hz 29400 30600
118 Time_MLR - R Tiempo s 0,010 30,000
120 Time_PLR + R Tiempo s 0,010 30,000
123 Trigger_Distance_MLR - R D Disp in 0,1250 4,0000
123 Trigger_Distance_MLR - R D Disp mm 3,18 101,60
125 Trigger_Distance_PLR + R D Disp in 0,1250 4,0000
125 Trigger_Distance_PLR + R D Disp mm 3,18 101,60
149 Weld_Force_MLR - R F soldadura Ib 10 159
149 Weld_Force_MLR - R F soldadura N 44 707
151 Weld_Force_PLR + R F soldadura Ib 10 159
151 Weld_Force_PLR + R F soldadura N 44 707
Limites de sospecha
115 Suspect_Limits_Enable Limites de sospecha N/D 0,000 1,000
116 Suspect_Limits_Reset_Req Reset necesario N/D 0 1
10 Absolute_MLS, Suspect - - S D Abs in 0,1250 4,0000
10 Absolute_MLS, Suspect - - SDAbs mm 3,18 101,60
12 Absolute_PLS, Suspect + + S D Abs in 0,1250 4,0000
12 Absolute_PLS, Suspect + + S D Abs mm 3,18 101,60
40 Col_MLS - S D Col in 0,0004 1,0000
40 Col_MLS - S D Col mm 0,01 25,40
42 Col_PLS + S D Col in 0,0004 1,0000
42 Col_PLS + S D Col mm 0,01 25,40
54 Energy_MLS - S Energia J 1 45000
57 Energy_PLS + S Energia J 1 45000
59 Frequency_MLR Frequencia MLR
60 Frequency_MLS Frequencia MLS
61 Frequency_PLR Frequencia PLR
62 Frequency_PLS Frequencia PLS
63 Frequency_Offset_Value Desviacion de frecuencia Hz 0 600
75 Hold_Time_Enable Habilitar tiempo de 0 1
203 Amp_Step_Distance_Val aDrIs'[:)ahrt]lc.II: de paso de
204 Amp_Step_Force_Val Fuerza de paso de amplitud
91 Peak_Power_MLS - S Pico Pot % 1,0 100,0
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ID Descripcion JSON Descripcion Unidad Valor min. Valor max.

93 Peak_Power_PLS + S Pico Pot % 1,0 100,0

119 Time_MLS - S Tiempo S 0,010 30,000

121 Time_PLS + S Tiempo S 0,010 30,000

124 Trigger_Distance_MLS - S D Disp in 0,1250 4,0000

124 Trigger_Distance_MLS - S D Disp mm 3,18 101,60

126 Trigger_Distance_PLS + S D Disp in 0,1250 4,0000

126 Trigger_Distance_PLS + S D Disp mm 3,18 101,60

150 Weld_Force_MLS - S F soldadura Ib 10 159

150 Weld_Force_MLS - S F soldadura N 44 707

152 Weld_Force_PLS + S F soldadura Ib 10 159

152 Weld_Force_PLS + S F soldadura N 44 707

Limites de control

85 Peak_Power_Cutoff_Enable Lr:)ttirnrélip;cio'n de pico de N/D 0 1

43 Control_Limits_Enable Limites de control N/D 0 1

7 Abs_Cutoff_Flag Interrupcién absoluta N/D 0 1

6 Abs_Cutoff_Distance Distancia de interrupcién in 0,1250 4,0000
— - absoluta ! !

6 Abs_Cutoff_Distance Distancia de interrupcion mm 3,18 101,60
- - absoluta ! !

37 Col_Cutoff_Distance Interrup. col in 0,0004 1,0000

37 Col_Cutoff_Distance Interrup. col mm 0,01 25,40

49 Energy_Compensation_Enable Comp energia N/D 0 1

52 Energy_Comp_ML Energia min ] 1 45000

55 Energy_Comp_PL Energia max J 1 45000

84 Peak_Power_Cutoff Interrup pico pot % 1,0 100,0

36 Col_Cutoff_Enable Interrup. col N/D 0 1

Menu principal - Configuracién del sistema

32 Act_Assembly_Number Unidad del actuador N/D N/D N/D

33 PS_Assembly_Number Unidad P/S N/D N/D N/D

34 Stack_Assembly_Number Unidad de la pila N/D N/D N/D

1140 Basic_Mode_Enable Modo basico N/D 0 1

1141 Horn_Clamp_Enable Abrazadera de sonotrodo N/D 0 1

1142 UDI_Scan_Enable Exploraciéon UDI N/D 0 1

1143 Automation_Mode_Enable Modo de automatizaciéon N/D 0 1

1144 Mem_Full_Continue_Enable Memoria llena continua N/D 0 1

1146 Authority_Check_Enable Comprobacién de autoridad N/D 0 1

1147 Barcode_Start_Char Ejecutar codigo de barras N/D 1 1

1148 Assembly_Num_Stack NUmero de unidad - Pila N/D 0 11
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ID Descripcion JSON Descripcion Unidad Valor min. Valor max.

NUmero de unidad -

1149 Assembly_Num_Act Actuador N/D 0 11
NUmero de unidad -

1150 Assembly_Num_PS Generador del ultrasonidos N/D 0 11

1151 Verify_Hardware Verificar hardware N/D 1 7

1153 Beeper_On_Estop Avisador parada e N/D 0 1

) Cierre de sesion por

1155 Idle_Time_Logout inactividad N/D 2 99999

1159 Digital_Tune_Freq Ajuste digital frecuencia N/D N/D N/D
Frecuencia del generador de

1160 PS_Frequency ultrasonidos N/D N/D N/D

1163 Time_Of_Day Hora del dia Hora hh:mm

1164 Fecha Fecha Fecha mm/dd/aa

1165 Operator_Authority Autoridad del operador N/D 0 31
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D.4.2 IDs de historial de soldadura

Tabla D.3 IDs de historial de soldadura

ID Descripcion ID Descripcion
1 Contador de ciclos 20 Reservado
2 ID de usuario 21 Reservado
3 ID de pieza 22 Fuerza B
4 Preajuste # 23 Fuerza A
5 Preajuste rev 24 Presién
6 Preajuste validado 25 Frecuencia min
7 Unidad del actuador 26 Frecuencia max
8 Slrgirgzgn?g(l)generador de 27 Inicio de frecuencia
9 Unidad de la pila 28 Final de frecuencia
10 Tiempo de soldadura 29 Cambio de frecuencia
11 Potencia pico 30 Tiempo de ciclo
12 Energia 31 Fuerza de mantenimiento
13 Reservado 32 Fuerza de disparo
14 Velocidad de descenso 33 flt?:sf)iriic(jaogel generador de
15 Soldadura absoluta 34 # de serie del actuador
16 Total absoluto 35 Tiempo
17 Colapso de soldadura 36 Fecha
18 Colapso total 37 Nombre del preajuste
19 Inicio de amplitud 38* Informacion de alarma

AVISO

*La informacién de alarma Unicamente se poblara con datos en la
cadena de retorno si la soldadura asociada tiene una alarma. En caso
contrario, este campo estara vacio.
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D.4.3 IDs de historial de eventos

Tabla D.4

ID

IDs de historial de eventos
Descripcion

Evento #

Preajuste #

Preajuste rev

ID de usuario

ID de evento

N.© de serie

Fecha/Hora

Razdn del evento

O O | N| OO Un| | W|N|

Descripcion del evento

D.4.4 1IDs de registro de alarma

Tabla D.5

ID

IDs de registro de alarma
Descripcion

Alarma #

Ciclo #

Preajuste rev

Preajuste #

ID de alarma

ID de usuario

Unidad del actuador

Unidad del generador de ultrasonidos

Ol 0| N Un| | W|IN|

Fecha/Hora

D.4.5 IDs de tabla UserID

Tabla D.6

ID

IDs de tabla UserID
Descripcion

ID de usuario

Contrasena
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Tabla D.6 IDs de tabla UserID

iD Descripcion

Nivel de usuario

Estado

Tiempo de expiracion de contrasena

Primer inicio de sesidn

N|oo|unn| | W

Fecha/Hora

D.4.6 IDs de nivel de usuario

Tabla D.7 IDs de nivel de usuario

ID Descripcion

Operador

Técnico

0
1
2 Supervisor
3

Ejecutivo

D.4.7 1IDs de autoridad del operador

Tabla D.8 IDs de autoridad del operador
ID Descripcion

Resetear alarma

Ejecutar preajuste invalidado

Recuperar preajuste

Q| | N|

Ejecutar calibracion

16 Reiniciar contador de lotes

AVISO

Para ajustar mas de una autoridad a la vez, sume los valores
mencionados en la Tabla D.8.

Ejemplo: Para dar autoridad a Resetear alarma y Reiniciar contador
de lotes a la vez, envie (16 + 1) = 17.

312 100-412-234ES REV. 11




Indice

A
"Aceptar como esta" 27
AB - Amplitud 27
AB - Retardo 27
AB - Tiempo 27
Abrazadera de sonotrodo 27
Absoluto 125
Actuador 18, 27
Actualizacion de software 166
Aire de fabrica 74
Ajuste de la amplitud 22
Ajuste de la velocidad de descenso 27
Ajuste de velocidad de descenso 138, 158
Ajuste digital 22, 169, 172
Ajuste durante el funcionamiento 22
Ajustes actuador 154
Ajustes de color 164
Ajustes de soldadura 122
Ajustes de visualizacion 27
Ajustes de Windows 27
Ajustes del actuador 195
Ajustes previos 22
Alarm Beeper (Avisador de alarma) 27
Alarma de proceso 24
Alarma general 27
Alarmas 237
Alarmas Ajustes 256
Alarmas de ciclo modificado 239
Alarmas de sobrecarga 276
Alarmas de sospecha o rechazo 249
Alarmas del circuito de seguridad 200
Alarmas Fallo de 242
Alarmas No hay ciclo 247
Alarmas Nota 278
Alineacion del actuador 196
Amp A 27
Amp B 27
Amp Preact 27
Amplificador 19, 28
Amplitud 28
Amplitud % 126
Amplitud de fricciéon 125
Amplitud digital 22
Afadir usuario 142
Arranque en frio 28, 169
Arranque en frio del actuador 170
Autoajuste 22
Autoajuste con memoria (AT/M) 17
Automatico 28
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Automatizaciéon 28, 151
Autoridad del operador 28, 143
Avisador 28

Avisadores 151

Ayuda 101

B
Bajada del sonotrodo 22, 28, 175
Base del actuador 50
Basico/experto 28, 144
Bastidor de montaje 90
Bateria 226
Borrar preajuste 179
Botén de encendido 25
Botén de prueba 25
Botdén de reset 25
Branson

Cémo ponerse en contacto 9

Busqueda 22, 28
BUsqueda automatica 17
Busqueda de post soldadura 135
Busqueda post-soldadura 22, 28
Busqueda programada 22

C
Cables 66
Cables del sistema 211
Cal actuador 28
Cal sensor 28
Calibracion 183, 202
Calibrar actuador 184
Camb Freq 28
Cambiar contrasefia 190
Campo de escritura 130
Campos de escritura 29
Cancelaciones de ciclo 22, 29
Cancelar ciclo 133
Carcasa de bastidor de montaje 22
Carrera rapida 22, 129
Carrera rapida/CARR RAPIDA 29
Circuitos 213
Clasificacion de potencia de las entradas eléctricas 73
Clave 158
Codificador 19, 22
Codificador lineal 29, 53
Colapso 125
Como ponerse en contacto con Branson 9
Compatibilidad 21
Compensacion de energia 22, 29
Componentes Sis 29
Componentes sistema 156
Comprobacion 100, 118
Comprobacion de autoridad 29, 152
Comprobacion de los ajustes 22
Conector de E/S 29
Conexién de red 108
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Conexién del interruptor de inicio 81
Conexiones neumaticas 48, 74

Config. de datos actuales 186

Config. de datos actuales USB 29
Config. ID de usuario 29
Configuracién de columna 150
Configuracion de historial de soldadura 29, 155
Configuracién de lotes 29, 131
Configuracién de pantalla 151, 163
Configuraciéon de Windows 145
Configuracién del sistema 140
Consumo del cilindro neumatico 75
Contador de ciclos 144

Contadores 29

Conteo de soldaduras 29

Contrasefia 105

Control amp 29, 158

Control de amplitud externo 29
Control de frecuencia externo 29
Control de seguridad 24

Control de velocidad de descenso 26, 196
Controles del actuador 26, 194
Controles del panel frontal 25, 115
Convertidor 19, 30

Convertidores y amplificadores 57
Copiar ahora 185

Cumplimiento de 21 CFR Parte 11 38
Cumplimiento de la normativa 7
Curva de coincidencia de potencia 134

D
Datos USB 143
Definir/editar secuencia 182
Descripcion de los circuitos 55
Descripcion fisica 50
Desembalaje 42
Desviacion de frecuencia 18, 23, 30, 138
Desviacion Frec 157
Deteccién de contacto 124
Devolucion del equipo 43
Diagnéstico de prueba 23
Diagnostico E/S de usuario 174
Diagndsticos 168
Direc Soldadora 158
Directivo 30
Disparador 30, 124
Distancia absoluta 30, 124
Distancia de colapso 30, 124
Distancia de disparo 124

E/S de usuario 30, 56, 147

Ejecutar cddigo de barras predeterminado 30, 145
Emisiones 7

Enchufe de alimentacion 86

Energia 123
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Energia de soldadura 30, 125
Energia Max 30

Energia Min. 30

Entrega y manipulacién 39
Envio y manipulacion 40

Escala de prueba 31

Escala de soldadura 31

Escalas de grafico de barras 149
Escaneado de ID de pieza 31
Escaneado de sonotrodo 23
Escritorio remoto 107
Especificaciones ambientales 40, 73
Especificaciones técnicas 45
Eventos 281, 282

Eventos de servicio 217

Exceso de tiempo 31

F Memoria 31

F Real 31

FBWF 106

FDA 38, 202

Fecha 145

Filtro de aire 48, 74

Filtro digital 31, 158

Firma acustica del sonotrodo 171
Frec final 31

Frec Max 31

Frec Min 31

Frecuencia 31

Frecuencia de inicio 31, 169, 172
Frecuencia digital 31

Frenado de energia 31

Freno de energia 138

Fuente de aire de fabrica 196
Fuente de alimentaciéon de CC 225
Fuerza 31

Fuerza de disparo 124

Fuerza de mantenimiento 31
Fuerza de soldadura 32

Fuerza de unién 32

Fuerza Real 32

Funcionamiento 103
Funcionamiento del actuador 193
Funciones 22

G
Glosario 27
Graduaciéon de amplitud 32
Grafico de amplitud 32
Grafico de auto-escala 32
Grafico de barras de potencia 25
Grafico de escala X 32
Grafico de frecuencia 32
Grafico de fuerza 32
Grafico de fuerza/col 32
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Grafico de P/Col 32

Grafico de P/Fuerza 32

Grafico de potencia 32

Grafico de velocidad 32

Graficos 23, 192

Guardar preajuste 178
Guardar/recuperar preajustes 130, 177

H
Historial de eventos 32, 188
Historial de soldadura 32, 176

I
ID de pieza 145
Idioma 146
Incremento @ Col (pul) 32
Incremento @ E (J) 32
Incremento @ Pot (%) 32
Incremento @ Sefi Ext 33
Incremento @ T (S) 33
Indicador de presion del aire 195
Indice de alarmas 238
Informacion del sistema 24, 165
Inglés (USCS)/unidades métricas 23
Iniciar escaneo 173
Inicio 189
Inicio Frec 33
Instalacion y configuracion 59
Interconexién 80
Interfaz E/S de usuario 83
Interr. det. contacto 33
Interrupcidn absoluta 33
Interrupcidn de Pico de potencia 33
Interruptor de encendido 222
Interruptor de fin de carrera 50
Interruptor de fin de carrera superior (FCS) 33
Interruptor DIP 88
Introduccién 15
Introduccidon de parametros 23
Inventario 65

K

Kit de recuperacion de contrasefia 33, 191

L
Limite de presién 133
Limite negativo 33
Limite positivo 33
Limites de Ajuste 33
Limites de ajuste 136
Limites de colapso 23
Limites de control 23, 33, 132
Limites de presion 33
Limites de rechazo 33, 137
Limites de sospecha 33, 137
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Limites definidos por el usuario 34
Limites, control 23

Limites, rechazo 23

Limites, sospecha 23

Listas de piezas 207

Llamar al sistema total 184

M
Manipulacion y desembalaje 61
Mantenimiento 201
Mantenimiento preventivo 203
Marcha de fecha 24
Mecanismo de corredera 50
Membrana 223
Memoria llena 34, 157
Memoria USB 179
Menu principal 34, 121
Modelos descritos 16
Modificar usuario 143
Modo absoluto 34
Modo de bajada del sonotrodo 23
Modo de colapso 34
Modo det. Modo 34
Modo Energia 34
Modo Tiempo 34
Modos de soldadura 23, 123
Moédulo 224
Moédulo de alimentacion de CC 56
Modulos 222
Monitor VGA 114
Montaje del soporte 76

Nombre del preajuste 34
Nomenclatura automatica de preajustes 23

(o)
Operador 34
Otros idiomas 24

P
Pantalla de ejecucién 34
Pantalla de inicio 141
Parada de emergencia 89, 198
Parada mecanica 26, 51, 197
Paso de amplitud 126
Paso de presion 35, 127
Pasos de instalacion 76
Pieza ausente 35
Piezas de repuesto 210
Pila 35
Pila acustica 92
Pila ultrasonica 19
Piloto 222
Piloto del indicador 26
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Posicion absoluta 35

Posicion Listo 35

Postdescarga 24, 35, 131
Potencia de entrada 79

Potencia de salida 79

Potencia pico 35, 123, 125

Preact @ D 35

Preactivacion 24, 35, 130
Preajuste 35

Preajustes de secuenciacién 181
Preajustes externos 145
Preajustes, seleccion externa 35
Precauciones generales 6

Prep Aire Neumatico 35
Preparacion del lugar de trabajo 7
Presion de mantenimiento 35, 129
Presion de soldadura 128
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