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Bezpieczenstwo

Urzgdzenie spetnia ogolne warunki bezpieczeristwa eksploatacji, posiada oznakowanie CE

Nalezy przestrzega¢ krajowych i branzowych przepisow bezpieczenstwa podczas montazu
i eksploatacji.

Niebezpieczeristwo pojawienia sie napiecia na dostepnych elementach konstrukcyjnych

Niebezpieczeristwo wywotania zagrozenia pozarowego wskutek wadliwego dziatania instalacji
elektrycznej

Wszelkie potgczenia instalacji elektrycznej wykonane sq wewngqtrz izolowanej obudowy,
niezawierajqcej tatwopalnych elementow. Wszystkie prowadzone przewody sq izolowane
tworzywami trudno zapalnymi

W przypadku niewtasciwego lub niezgodnego z przeznaczeniem zastosowania urzqdzenia
uzytkownik ponosi petnq odpowiedzialnosc za zaistniate zagrozenie bezpieczeristwa jak i powstate

uszkodzenia urzqdzenia.

Wtasciwa i bezawaryjna praca urzqgdzenia wymaga odpowiedniego transportu, przechowywania,
montazu, instalowania i uruchomienia, jak rowniez prawidtowej obstugi, konserwacji i serwisu.

Niebezpieczeristwo powstania obrazen dfoni w przypadku wfozenia pomiedzy sonotrode a

kowadto podczas opuszczania sonotrody

Niebezpieczeristwo skaleczenia ostrymi krawedziami

Niebezpieczeristwo narazenia na dziatanie hatasu ultradZzwiekowego

Montaz i obstuga urzqdzenia mogq by¢ wykonywane jedynie przez odpowiednio przeszkolony
personel.

Zastrzega sie prawo zmian w urzgdzeniu.

Urzqgdzenie jest przeznaczone do pracy w warunkach przemystowych.

S22 Q>R EPPPE

Pozostate dokumenty dotyczqce urzqdzenia mozna pobrac ze strony przemysl.itr.org.pl



http://www.energetyka.itr.org.pl/

(SONIC WELDER)

Spis tresci

L. WPTOWAAZENIE oottt ettt ettt et et et e e beesbaeenbe e e e snae e 4
2. INTOIrMACIE OBOINE .ottt 5
3. INSEIUKCA INSTAIAC] I ttitiiitieitie ettt 6
3.1 WYMagania iNSTAlaCY N ..c.uiiiii ettt e e et 6
3.2. Budowa zgrzewarki SONIC WEIET ........coiiiiiicii ettt 8
3.3, ZaSIHaNi@ ElEKENYCZNE ..cuiiiiiecie e 8
3.4, ZaSilanie PNEUMALYCZNE ..c..iiiuiiiiieiee ettt ettt e e be et eerae e e e snseesseen 9
3.5, INSTAlAC]A UrZGAZENIA wiiiviiiiieciie ettt ettt 9
4. INSTIUKCIA ODSTUGI 1ot 10
4.1 UltradZzwiekowy Uktad drgajaty ....ccoveeeiiiiiiiicciiece et 10
4.2 IMONTAZ NAIZEAZI vviiiiiii et ettt et e e e be e et eeeareas 10
421 MONTAZ SONOLIOAY tovviiiiiiii ettt 10
4.2.2  MONTAZ KOWAATA 1oiiiiiiieiiee e 12

4.3 Panel sterowania funkcjami zgrzeWarki ..........cc.cooiiiiiiiiiiiciceeece e 13
4.3.1  Okno procesu zgrzewania ZGRZEWANIE ........c..ccooiiiiiiiiiii e, 16
4.3.2  Okno nastaw parametrow PROGRAMY ........coovviiiiiiiiiiiiiiie e 17
4.3.3  Okno wyboru trybu zgrzewania TRYB......cccccooiiiiiiiiiiiice e 19
4.3.4  Okno edycji wartosci licZDOWYCH ......co.ooiiiiiiiiceee e 19
4.3.5 Okno pomiardw, zabezpieczen i wynikKOW SKanU...........ccceeevieiiiieeiicce e, 20

4.4, OKNO TOBOWANIA c.viiiiiiiiiiie ettt ettt et e et e e et e e e eareeeare s 23
4.5, OKNO MEJESTIATONA 1iiiuiiiiiiie ettt ettt et et e et e e earaeeare s 25
4.6. OkNo USTaWIiania daty I CZASU ..cuiiiiiii ettt ettt 26
4.7. DODOr ParametrOW ZEIZEWANIA ....covieueieeieeie ettt ettt ettt eae s 27
4.8. PUIDIT OPEIATOISKI voovviiiiiie ittt ettt e 27
D B ZBWANIG .. o 28
6. Przeglady okresowe , KONSerwacje i NAPIraWY .......cocvveeeieeiieiee e 28
7. WYKAZ CZESCH ZAMIBNNYCN 1. 29
8. PrzechowWyWanie i tranNSPOIt . ...ii i 29
9. INSEIUKCIA BHP e 29
10. DANE LECNNICZNE ettt ettt ettt et en e 30
R U ) 4V [ 1= ol - R RSP UT 30



(SONIC WELDER)

1. Wprowadzenie

Przed uzyciem zgrzewarki Sonic Welder przeczytaj niniejszg instrukcje obstugi, aby zapoznad sie z
urzadzeniem. Zapewni to bezpieczng i poprawng obstuge.

Symbole:

Znak ostrzezenia elektrycznego wskazujgcy na wazng informacje zwigzang z obecnosciq
zagrozenia, ktdre moze spowodowac porazenie prqdem elektrycznym.

Znak ostrzezenia, wskazujgcy na wazng informacje zwigzang z zagrozeniem,
ktore mogtoby spowodowac uszkodzenie lub niewtasciwe dziatanie urzqdzenia.

Znak informacyjny, wskazujgcy na wyjasnienie istotnych cech i parametréw urzgdzenia.

Niniejszego urzqdzenia nie wolno usuwac wraz ze zwyktymi odpadami domowymi

| @B B
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2. Informacje ogdlne

Zgrzewarki ultradzwiekowe Sonic Welder typu SW520, SW320, SW220, SW230 przeznaczone s3
do taczenia materiatéw metoda ultradzwiekowg w warunkach przemystowych.

Zgrzewarki Sonic Welder posiadajg nastepujace cechy funkcjonalne:

e Interfejs uzytkownika z wyswietlaczem graficznym;
e Kontrola dostepu uzytkownikdw: operator, administrator, serwis;
e Edycja wartosci parametréw technologicznych takich, jak: moc czynna zgrzewania, czas

zgrzewania, amplituda sygnatu wyjsciowego;
e Pomiar i wizualizacja parametréw procesu technologicznego w trakcie realizacji cyklu

zgrzewania;

® 20 niezaleznych programdw zgrzewania;

e Realizacja funkcji zabezpieczeniowych stopnia mocy;

e Realizacja funkcji zabezpieczeniowych zespotu drgajgcego;

e Edycja nastaw funkcji zabezpieczeniowych;

e Synchronizacja z zewnetrznym sterownikiem procesu technologicznego za pomoca interfejsu
dwustanowego;

¢ Mozliwos¢ komunikacji ze sterownikiem PLC za pomocg protokotu MODBUS RTU

Rys. 1 Widok zgrzewarki

Zgrzewarka Sonic Welder wymaga zainstalowania odpowiednich narzedzi - sonotrody i kowadta,
dedykowanych do danego urzqdzenia oraz zgrzewanych detali.

Zgrzewarki ultradzwiekowe Sonic Welder typu SW520, SW320, SW220, SW230 przeznaczone s3 do faczenia
materiatéw termoplastycznych metodg ultradzwiekowg. Metoda ta polega na przekazaniu energii
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mechanicznej o odpowiedniej czestotliwosci i amplitudzie, wytworzonych w ultradzwiekowym ukfadzie
drgajgcym do elementdw zgrzewanych.

Proces zgrzewania realizowany jest w trybie pétautomatycznym. Obstuga zgrzewarki ultradzwiekowej Sonic
Welder sprowadza sie do umieszczenia w gniezdzie kowadta ultradZzwiekowego wstepnie przygotowanego
potproduktu, uruchomienia procesu zgrzewania oraz wyjecia zgrzanego produktu po zakoriczonym procesie.

Urzadzenie spetnia wymagania dyrektyw Parlamentu Europejskiego i Rady Europejskiej:

Dyrektywa Opis

2006/42/WE W sprawie maszyn, zmieniajaca dyrektywe 95/16/WE (przeksztatcenie)

w sprawie harmonizacji ustawodawstw panstw cztonkowskich
2014/35/UE odnoszacych sie do udostepniania na rynku sprzetu elektrycznego
przewidzianego do stosowania w okreslonych granicach napiecia.

w sprawie harmonizacji ustawodawstw panstw cztonkowskich
odnoszacych sie do kompatybilnosci elektromagnetyczne;j.

PN-EN 60204-1:2010 Bez;l)[eczenstwo mfaszyn; Wyposazenie elektryczne maszyn.
Czed¢ 1: Wymagania ogdlne

2014/30/UE

Kompatybilnos$¢ elektromagnetyczna (EMC) Cze$¢ 6-2: Normy ogdlne.

PN-EN 61000-6-2:2008
Odpornos¢ w Srodowiskach przemystowych

Kompatybilnos$¢ elektromagnetyczna (EMC) Cze$¢ 6-4: Normy ogdlne.

PN-EN 61000-6-4:2008
Norma emisji w srodowiskach przemystowych

Urzadzenie spetnia ogdlne warunki bezpieczenstwa eksploatacji, posiada

CE
oznakowanie CE

W zaleznosci od zgrzewanych detali, podczas procesu zgrzewania moze wystepowac narazenie na
hatas przekraczajgcy obowigzujgce normy. Zapewnienie odpowiedniej ochrony stuchu spoczywa na
pracodawcy.

3.  Instrukcja instalacji

3.1. Wymagania instalacyjne

Urzadzenie moze by¢ instalowane wytgcznie w pomieszczeniach zamknietych, odpowiadajgcych
0gblnym warunkom dotyczagcym budynkdw oraz eksploatowane w normalnych warunkach
mikroklimatu srodowiska pracy (temperatury efektywne 0+35°C wilgotnos¢ wzgledna <75% przy
temperaturze 20°C).

Urzadzenie nie moze by¢ zainstalowane w pomieszczeniach o oddziatywaniu zrgcym, duzym
zapyleniu oraz w strefach zagrozonych wybuchem. Urzadzenie powinno by¢ zainstalowane w
pomieszczeniu posiadajgcym sprawng instalacje wentylacyjna.



stelazu, jezeli jego nosnosc¢ wynosi min. 120kg
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ﬂ Zgrzewarke Sonic Welder mozna posadowic na kazdym stole lub wykonanym do tego celu

Minimalna wymagana powierzchnia do instalacji przedstawiona na Rys. 1 natomiast wymiary

zgrzewarki na rys. 3

20cm

S ONIC WELDER

50 cm

V/

‘50cm

100 ¢cm

Rys. 1. Minimalne wymagania powierzchni do instalacji urzadzenia

Rys. 3 Wymiary zgrzewarki

S ONIC WELDER

SW520 700 | 400 1350
SW320 700 | 400 1350
SW220 700 | 400 1350
SW230 650 | 400 | 950
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3.2. Budowa zgrzewarki Sonic Welder

Budowe zgrzewarki przedstawiono na rys 4.

Rys. 4 Budowa zgrzewarki Sonic Welder
Zgrzewarka Sonic Welder zbudowana jest z czterech gtéwnych elementéw:

Panelu sterowania funkcjami zgrzewarki (Rys.4 poz.1)

Ultradzwiekowego uktadu drgajgcego (przetwornika ultradzwiekowego z boosterem) (Rys.4 poz.2)
Ptyty montazowej kowadta (Rys.4 poz.3)

Panelu operatorskiego (Rys.4 poz.4)

el A

3.3. Zasilanie elektryczne

Urzgdzenie wykonane jest w | klasie ochronnosci, powinno by¢ w zwiqgzku z tym zasilane z sieci o
potwierdzonej wynikami badan skutecznosci ochrony przeciw porazeniowej. Instalacja w

A pomieszczeniu powinna zapewni¢ pobdr mocy zgodny z danymi urzqdzenia. W poblizu miejsca
zainstalowania urzgdzenia powinno by¢ umieszczone przytqgcze energetyczne z potwierdzong
skutecznosciq ochronng przeciwporazeniowq.

Zaleca sie przytgcze wyposazone w automatyczne bezpieczniki typu C 16A (Model: SW320, SW220,
SW230) / typu C 32A (Model: SW520)

i:i Nalezy zapewnic wtasciwe okablowanie gniazda zasilajgcego przytqczeniowego wg rys.5

L N

Q'

‘.\\) O,/’,‘
S

Rys. 5 Zalecane okablowanie gniazda zasilajgcego
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przekroju zyty nie mniejszym niz 1.5mm2 (2.5mm2 dla SW520) oraz gniazdka i wtyczki sieciowe
wyposazone w bolec uziemiajgcy, przeznaczone do pracy z prgdami nie mniejszymi niz 16A (32A dla
SW520).

: W wypadku koniecznosci przedtuzenia potgczenia zasilajgcego nalezy stosowac przewdd 3-zZytowy o

3.4. Zasilanie pneumatyczne

Urzadzenie do prawidtowej pracy wymaga podtaczenia zasilania pneumatycznego o cisnieniu w zakresie 8+10 bar
i klasie czystosci co najmniej 1.1.3 wg ISO 8573-1 (tab. 1).

Tab. 1 Klasa 1.1.1 —1.1.3 wedtug I1SO 8573-1

Zawartosc Dopuszczalna wartos¢

Olej <0,01 mg/m3
Czastki state [um] Brak wymagan 100 1 0
(<0,1) (>0,1; 0,5) | (>0,5; <1) (>1; <5)
Woda: cisnieniowy punkt rosy klasa 3 < -20°C

3.5. Instalacja urzadzenia

Aby przygotowac urzgdzenie do pracy nalezy:
1. Ustawic zgrzewarke na stabilnym podescie o nosnosci przynajmniej 120kg (chyba ze zgrzewarka jest
fabrycznie wyposazona w podstawe)
2. Woyregulowa¢ w korpusie zgrzewarki cztery podpory state tak, aby urzgdzenie stato poziomo i stabilnie (
Btad! Nie mozna odnalei¢ zrédta odwotania.5. poz. 1).

P — —
e

=3 1 VA
1 27 -3 -4

Rys. 6 Widok zgrzewarki Sonic Welder (tyf)

3. Sprawdzi¢ czy ruch sitownikdw nie jest niczym ograniczony (unieruchomienie na czas transportu).
4. Podtaczyé przewdd sprezonego powietrza do wlotu (Rys 6 poz. 3)
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5. Podtgczy¢ przewdd skraplacza wody (Rys 6 poz. 2). Jego koniec odprowadzi¢ w bezpieczne miejsce tak aby
skropliny nie mogty spowodowac zagrozenia

6. Podtaczy¢ zasilanie elektryczne zgrzewarki przy uzyciu fabrycznego przewodu zakoriczonego wtykiem IEC
C19 (przy wytgczonym wtgczniku gtéwnym) (Rys 6 poz.4).

4.  Instrukcja obstugi

4.1 Ultradzwiekowy uktad drgajacy

W zaleznosci od modelu zgrzewarki w korpusie zainstalowany jest dedykowany uktad drgajgcy
sktadajacy sie z przetwornika ultradzwiekowego oraz boostera. Narzedzia niezbedne do pracy
zgrzewarki nalezy zainstalowac przez uruchomieniem zgrzewarki wedtug rozdziatu 4.2.

if Uzywanie zgrzewarki bez zainstalowanych narzedzi moze doprowadzi¢ do jej uszkodzenia

4.2 Montaz narzedzi

Narzedzia ultradzwiekowe — sonotroda i kowadto stuzg do zgrzewania i stabilnego zamocowania zgrzewanych
elementdéw. Narzedzia ultradzwiekowe sg dedykowane do konkretnych detali oraz czestotliwosci pracy
zgrzewarki.

W zgrzewarkach Sonic Welder model SW520, 320, 220 nalezy stosowac sonotrody o czestotliwosci
pracy 20kHz w zgrzewarkach SW320 o czestotliwosci pracy 30kHz.

Zastosowanie sonotrody o ztej czestotliwosci pracy moze doprowadzi¢ do uszkodzenia zgrzewarki

Instytut Tele- i Radiotechniczny nie gwarantuje poprawnosci pracy zgrzewarki Sonic Welder
z narzedziami innych producentéw oraz nie ponosi odpowiedzialnosci w przypadku jej uszkodzenia
z winy zastosowanych ztych narzedzi (sonotroda i kowadfto).

Montaz sonotrody i kowadta ze wzgleddw bezpieczeristwa nalezy wykonac przy wytqgczonym napieciu
zasilania zgrzewarki Sonic Welder.

>P B3

4.2.1 Montaz sonotrody

W celu zamontowania sonotrody w zgrzewarce konieczne jest wyjecie ultradzwiekowego uktadu drgajacego
sktadajgcego sie przetwornika ultradzwiekowego Sonic Converter oraz boostera Sonic Booster w tym celu
nalezy:

1. Odkreci¢ ostone czotowg zgrzewarki poprzez wykrecenie czterech srub rys. 7 poz. 1.1+1.4

10
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1.1 1.3
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Rys. 7 Demontaz ostony czotowej oraz oston uktadu drgajgcego

2. Odchyli¢ ostone czotowg i odfaczy¢ przewody sygnatowe od panelu sterowania rys. 8 poz. 2.1+2.3

2.1

/2.2

- -
EEE o o o
B o
L)
‘ a o -] o
i o
- o
o e -]
- -
L= =

Rys. 8 Odtaczenie przewoddw sygnatowych od panelu sterowania

3. Odkrecic i zdjg¢ ostony boczne uktadu drgajacego poprzez wykrecenie czterech srub rys. 7 poz. 1.5+1.8

11
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4. Odtaczyé przewdd pneumatyczny od przetwornika ultradzwiekowego poprzez wcisniecie szybko
ztgczki i wyciggniecie przewodu pneumatycznego rys. 9 poz. 3.1

5. Odtaczy¢ wtyczke wysokiego napigcia z przetwornik ultradZzwiekowego poprzez odkrecenie
zabezpieczenia na wtyczce, a nastepnie wyciggniecie wtyczki rys. 9 poz. 3.2

6. Odkreci¢ sruby mocujgce uktad drgajacy rys. 9 poz. 3.3+3.6.

Uktad drgajgcy moze wazy¢ kilkanascie kilogramow. Aby nie doprowadzi¢ do uszkodzenia uktadu
drgajgcego i kowadtfa nalezy odpowiednio zabezpieczy¢ te elementy przed upadkiem podczas
demontazu.

3.1-

3.2
3.3 .

3.4

3.5- 3.6

Rys. 9 Odfaczenie medidw oraz demontaz uktadu drgajacego

7. W celu zamontowania sonotrody nalezy wkreci¢ tgcznik M12x1,25 w booster. Nastepnie unieruchomié
booster kluczem hakowym. Dokreci¢ sonotrode momentem réwnym 60Nm.

8. Ustawiajac ultradzwiekowy uktad drgajgcy w uchwycie zwréci¢ uwage na potozenie kgtowe uktadu
wzgledem kowadta

4.2.2 Montaz kowadta

Do blatu zgrzewarki przymocowana jest ptyta montazowa kowadta rys. 10 umozliwiajagca wiasciwe
wypoziomowanie uchwyty elementu zgrzewanego stanowigcego kowadto. Ptyta wyposazona zostata w cztery

regulatory poziomu (rys. 10 poz. 1) oraz cztery Sruby mocujgce (rys. 10 poz.2). Do regulacji poziomu ptyty
potrzebny jest klucz imbusowy nr 5.

ﬂ W szczegdlnych wypadkach powierzchnie sonotrody i kowadta mogg nie by¢ réwnolegte.

12
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Rys. 10 Ptyta montazowa kowadta

W procesie zgrzewania ultradzwiekowego kluczowe jest zachowanie réwnolegtosci i statej odlegtosci miedzy
powierzchnig kowadta a powierzchnig roboczg sonotrody. Aby proces przebiegat poprawnie i powtarzalnie

powierzchnie miedzy sonotrodg i kowadtem powinny by¢ réwnolegte.

ﬂ Ptyta poziomujgca zostata wypoziomowana fabrycznie.

Kowadto nalezy przymocowa¢ do ptyty montazowej kowadta uzywajgc w tym celu dedykowanych otworéw
gwintowanych M10.

Nalezy zwrdci¢ uwage na orientacje kowadfa wzgledem sonotrody.

>

Regulacji kowadta i sonotrody mogq dokonywac jedynie osoby uprawnione i przeszkolone.

4.3 Panel sterowania funkcjami zgrzewarki

Zgrzewarka Sonic Welder wyposazona jest w graficzny wyswietlacz TFT o przekatnej 7 cali z panelem dotykowym
oraz graficznym interfejsem uzytkownika w formie , kafelkowej”. Klikniecie kazdego , kafelka” powoduje przejscie
do odpowiedniego menu.

Widok panelu sterowania zgrzewarki Sonic Welder przedstawiono na rys. 11. Elementy widoczne na panelu
podzielono na cztery gtdwne kategorie, ktérych zacznie przedstawiono w tabelach 2+5:

Kategoria Nazwa Opis

Piktogramy

A . .
sygnalizacyjne

Diody sygnalizujace stan pracy urzadzenia

Interfejsy . . . . . .
B D
komunikacyjne ostepne dla uzytkownika przewodowe interfejsy komunikacyjne
lkony szybkiego s . - . .
C Ikony umozliwiajgce szybkie przejscie do wybranego menu uzytkownika
dostepu
D Ekran roboczy Ekran roboczy zawierajacy informacje dla danego poziomu menu

uzytkownika

13
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ZGRZEWANIE D

IAT\. REJESTRATOR =

www.itr.org.pl

Rys. 11 Widok ptyty czotowej wraz z opisem gtdwnych elementow

Tab. 2 Piktogramy sygnalizacyjne (Kategoria A)

ZASILANIE Sygnalizuje obecnosé napiecia zasilajgce generatora.

Sygnalizuje gotowos¢ generatora do pracy. Oznacza, ze skanowanie

GOTOWOSC uktadu drgajacego zakonczyto sie powodzeniem.
PRACA Sygnalizuje prace generatora (proces zgrzewania lub strojenie). Oznacza
obecnos¢ wysokiego napiecia na wyjsciu generatora.
BLAD Sygnalizuje wystgpienie btedu (zadziatanie ktoregos z zabezpieczen)

podczas procesu zgrzewania.

Tab. 3 Interfajsy komunikacyjne (Kategoria B)

MiniUSB MiniUSB Ztacze do podtaczenia do komputera PC w celu transferu plikow.

Ztacze stuzy do podtgczenia pamieci masowej typu Pendrive. Mozliwe
USB Typu A USB jest skopiowanie plikow z pamieci wewnetrznej panelu lub aktualizacja
oprogramowania generatora.

Tab. 4 lkony szybkiego dostepu (Kategoria C)

lkona Nazwa Opis

e © @ STATUS

Aktualny stan urzadzenia:

AWARIA/PRACA/GOTOWOSC (czerwony/pomarariczowy/zielony)

lkona zalogowanego uzytkownika z uprawnieniami USER.

UZYTKOWNIK
& USER Nacisniecie ikony UZYTKOWNIK powoduje przejécie do menu
LOGOWANIE
g UZYTKOWNIK lkona zalogowanego uzytkownika z uprawnieniami SERWIS.
SERWIS

14



5 ONIC WELDER

Nacisniecie ikony UZYTKOWNIK powoduje przejécie do menu
LOGOWANIE
UZYTKOWNIK Ikona zalogowanego uzytkownika z uprawnieniami SERWIS ITR.
SERWIS ITR Fgg(s)rv\;;;ﬁm ikony UZYTKOWNIK powoduje przejscie do menu
UZYTKOWNIK Ikona zalogowanego uzytkownika z uprawnieniami ADMINISTRATOR.

ADMINISTRATOR Fg(calérv\?;ﬁm ikony UZYTKOWNIK powoduje przejscie do menu
Ikona aktywnej/dezaktywowanej komunikacji USB
vse Nacisniecie ikony powoduje przejscie do menu USTAWIENIA
Ikona aktywnej/dezaktywowanej komunikacji WIFI
WiF Nacisniecie ikony powoduje przejscie do menu USTAWIENIA
Ikona aktywnej/dezaktywowanej komunikacji ETHERNET
ETHERNET

Nacisniecie ikony powoduje przejscie do menu USTAWIENIA

BEF»);}?@@B

ZRZUT EKRANU

Nacisniecie ikony powoduje wykonanie zrzutu ekranu na karte pamieci
SD

14:09:22

10.12.2018

GODZINA/DATA

Aktualna godzina i data

Nacisniecie ikony powoduje przejscie do menu ZEGAR

Tab. 5 Ikony ekranu roboczego (Kategoria D)

—— ZGRZEWANIE Przejscie do menu z podstawowymi informacjami o procesie zgrzewania
|ﬁ REJESTRATOR Przejscie do menu z rejestracjg parametrow cyklu zgrzewania
a DZIENNIK Przejscie do menu dziennika zdarzen
q:. POMIARY .PFZEJS.CITE do menu z |'nformaq’an.1| dotyczacymi pomlar.ow, zabezpieczen
i wynikéw skanowania ultradzwiekowego uktadu drgajacego
— - - . .
-_I ; PROGRAMY Przejscie do menu z wyborem predefiniowanych programoéw zgrzewania
USTAWIENIA
Q Przejscie do menu ustawien zgrzewarki
® LOGOWANIE Przejscie do menu logowania uzytkownika z okreslonymi poziomami
i dostepu
® ZEGAR Przejscie do menu nastaw daty i czasu
@ POMOC Informacje dotyczace urzadzenia i dostawcy

15
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S ONIC WELDER

Okno procesu zgrzewania ZGRZEWANIE

Okno ZGRZEWANIE (rys. 12) wyswietla podstawowe informacje o procesie zgrzewania oraz umozliwia reczne
uruchomienie badz zatrzymanie procesu zgrzewania, a takze uruchomienie procesu skanowania parametréw
ultradzwiekowego uktadu drgajgcego.

ZGRZEWANIE

Aktywny Program: PROGRAM 1
Pset: 0 W P out: 0.0 W
Amp set: 0.0 % Amp out: 0.0 %
URMS: 0V Uht: 0V
| RMS: 0.000 A 1 h1: 0.000 A
|Z]: 0 ohm Z Phase: 0 deg
f: 0.0 Hz Sonotrode P: 0.00 bar

Rys. 12 Menu ZGRZEWANIE

Tab. 6 lkony i parametry menu ZGRZEWANIE

lkona

®

Nazwa Opis

Nacisniecie ikony powoduje uruchomienie aktywnego
programu zgrzewania

Woyszarzenie ikony informuje o niewykonaniu

skanowaniu ultradzwiekowego uktadu drgajgcego

Uruchomienie
zgrzewania

%

Nacisniecie ikony uruchamia skan parametrow ultradzwiekowego
uktadu drgajacego

Woyszarzenie ikony informuje o niewykonaniu skanowaniu
ultradzwiekowego uktadu drgajacego

Uruchomienie
skanowania

®

Parametr

Aktywny Program

Zatrzymanie
zgrzewania

Nacisniecie ikony zatrzymuje dziatanie aktywnego programu
zgrzewania lub skanowania ultradzwiekowego uktadu drgajacego

(0]][

Nazwa programu, wedtug ktérego nastepuje proces zgrzewania

Zadana moc wyjsciowa generatora. Maksymalna moc dostarczana przez generator. Moc

P set wyjsciowa moze by¢ nizsza od tej wartosci, jesli inny, zadany parametr zostanie
osiaggniety (np. amplituda wyjsciowa Amp set).

P out Chwilowa warto$¢ mocy wyjsciowej generatora oddawanej faktycznie do obcigzenia.

Amb set Zadana warto$¢ amplitudy wyjsciowej. Amplituda wyjSciowa moze by¢ nizsza od tej

P wartosci, jesli zostanie osiggniety inny, zadany parametr (np. moc zadana P set)

Amp out Chwilowa warto$¢ amplitudy wyjsciowej.

U RMS Chwilowa wartos¢ skuteczna napiecia wyjsciowego.

Uhl Chwilowa wartos$¢ skuteczna pierwszej harmonicznej napiecia wyjsciowego.

I RMS Chwilowa wartos¢ skuteczna pragdu obcigzenia.

I hl Chwilowa wartos¢ skuteczna pierwszej harmonicznej pradu obcigzenia.
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|Z] Modut impedancji obcigzenia.
Z Phase Faza impedancji obcigzenia.
f Aktualna czestotliwos¢ sygnatu wyjsciowego.

Sonotrode P

4.3.2 Okno nastaw parametréw PROGRAMY

Aktualne cisnienie sitownika dociskajgcego (jesli wykorzystywany jest cyfrowo sterowany
regulator ci$nienia, w przeciwnym przypadku 0).

Menu PROGRAMY (rys. 13) umozliwia wybranie jednego z dwudziestu predefiniowanych programéw zgrzewania.
Programy moge zostac zdefiniowane na przyktad przy korzystania z wielu narzedzi, podczas zmian materiatu, z
ktérego wykonywany jest detal lub podczaj zgrzewania réznych detali jednym narzedziem.

®riA~M

i=] PROGRAMY
PROGRAM 1 Tryb - Praca Ciggta [2600W, 3.00bar]

PROGRAM 2 Tryb - Czas [1000ms, 2000W, 2.90bar]

PROGRAM 3

Nie Zdefiniowano

PROGRAM 4

Nie Zdefiniowano

PROGRAM 5

Nie Zdefiniowano

PROGRAM 6

Nie Zdefiniowano

PROGRAM 7

Nie Zdefiniowano

Zgrzewarka pracuje wedtug parametréw zd

Rys. 13 Menu PROGRAMY

efiniowanych w aktywnym programie.

Klikniecie danej nastawy powoduje przejscie do okna zadawania wartosci (rys. 14). W przypadku zgrzewania
ciggtego w trybie na amplitude (Mode: Amplitude), utrzymywana jest stata amplituda wyjsciowa, chyba ze
wartos¢ mocy wyjsciowej przekroczy zadang wartos¢ P. W takim przypadku amplituda jest ograniczana by

utrzymac zadang moc (ogranicznik mocy).

®rmA~M

| PROGRAMY

PROGRAM 1

Tryb: Praca Ciagta

f_start: 19500Hz

P: 2600W f_stop: 21500Hz

T: 1000ms Sonotrode P: 3.00 bar
Amp: 100% I: 3.50A

E: 1000J U: 2500V

Deaktywuj Konf

iguracje

Rys. 14 Okno edycji parametrow programu zgrzewania

Tab. 7 lkony i parametry menu PROGRAMY
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lkona Nazwa Opis
# Program Program aktywny, wedtug ktérego nastepuje proces zgrzewania.
hd aktywny Aktywny moze byc tylko jeden program.
Program

<

zdefiniowany Program skonfigurowany, nieaktywny.

X

Program

P ieskonfi ieakt .
niezdefiniowany rogram nieskonfigurowany, nieaktywny

PROGRAM 1

Klikniecie nazwy programu powoduje przejscie do edycji nazwy. Nazwa ta wyswietlana
bedzie réwniez w oknie ZGRZEWANIE.

Aktywny program

Powoduje ustawienie programu jako aktualnie uzywanego (nastepny cykl zgrzewania
bedzie wykorzystywat ten program)

Powoduje ustawienie programu jako zdefiniowanego i dostepnego do wykonania. Jesli

AktyYVUJ/d?aktyqu pozycja ta jest dostepna, oznacza to, ze program nie byt dotychczas ustawiony jako
konfiguracje
aktywny
Tryb Umozliwia zmiane na jeden z trzech trybow pracy: PRACA CIAGLA/CZAS/ENERGIA
Zadana moc wyjsciowa generatora. Maksymalna moc dostarczana przez generator. Moc
P wyjsciowa moze by¢ nizsza od tej wartosci jesli inny, zadany parametr zostanie
osiggniety (np. amplituda wyjSciowa Amp set).
Zadany czas trwania procesu zgrzewania. Czas trwania procesu moze by¢ krotszy od tej
T wartosci, jesli wczesniej zostanie osiggniety inny, zadany parametr (np. energia) lub
nastgpi zadziatanie ktdregos z zabezpieczen.
Amp Zadana wartos¢ amplitudy wyjsciowej. Amplituda wyjsciowa moze by¢ nizsza od tej
wartosci, jesli zostanie osiggniety inny, zadany parametr (np. moc zadana P set)
Zadana energia dostarczona w procesie zgrzewania. Energia dostarczona moze by¢
E nizsza od tej wartosci, jesli zostanie osiggniety inny, zadany parametr (np. czas
zgrzewania)
f start Czestotliwos$¢ poczatku zakresu roboczego generatora. Wyznacza réwniez czestotliwosc
- poczatkowa skanowania.
f stop Czestotliwos$¢ konca zakresu roboczego generatora. Wyznacza réwniez czestotliwosc

koricowa skanowania.

Sonotrode P

Zadane cisnienie docisku sonotrody do zgrzewanego detalu.

Wartos¢ skuteczna zabezpieczenia pradowego. Przekroczenie tej wartosci podczas
trwania procesu zgrzewania powoduje natychmiastowe przerwanie procesu i
sygnalizacje btedu.

Wartos¢ skuteczna zabezpieczenia napieciowego. Przekroczenie tej wartosci podczas
trwania procesu zgrzewania powoduje natychmiastowe przerwanie procesu i
sygnalizacje btedu.
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4.3.3 Okno wyboru trybu zgrzewania TRYB

Okno , Tryb” umozliwia wybdr jednego z nizej opisanych sposobdéw pracy.

®
PROGRAMY

Tryb: Praca Ciggta
Tryb: Czas \/
Tryb: Energia OK

Rys. 15 Widok menu Programy-Tryb
Tab. 8 Dostepne tryby pracy

Tryb Opis
Praca ciggta w trybie zadanej amplitudy z ogranicznikiem mocy. Generator ustawia amplitude
wyjsciowg sygnatu na warto$¢ zadanag (Amp). Jesli moc wyjsciowa osiggnie wartosé

Praca ciagta . . . . . L.
a8 ogranicznika mocy (P) to amplituda jest zmniejszana tak, by moc nie przekraczata wartosci

zadane;j.
Czas Praca w trybie cyklicznym z zadanym czasem trwania procesu.
Energia Praca w trybie cyklicznym z zadang energig dostarczona.

4.3.4 Okno edycji wartosci liczbowych

Okno edycji wartosci numerycznych (rys.16) wystepuje podczas edycji wartosci liczbowych, np. ustawien
programoéw.

e
S PROGRAMY

4 5 6 {X] Kasyj

9 Anuluj X

Zatwierdz &

Rys. 16 Okno edycji wartosci liczbowych
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Aby wprowadzi¢ nowg wartos¢ pola nalezy uzyé klawiatury numerycznej i zaakceptowaé. Zmiana wartosci
nastepuje natychmiast po zaakceptowaniu. Opis funkcji ikon przedstawiono w tab. 9.

ﬂ Jesli wpisana wartos¢ ma kolor czerwony, oznacza to, Ze wartosc jest spoza dopuszczalnego zakresu.

Tab. 9 Opis ikon menu edycji wartosci numerycznych

\EYAVE] Opis
Cofnij Cofnij ostatni wpisany znak
Kasuj Skasuj zawartos$¢ pola tekstowego
Anuluj Anuluj zmiane wprowadzanej wartosci
Zatwierdz Zatwierdz zmiane wprowadzanej wartosci

4.3.5 Okno pomiaréw, zabezpieczen i wynikdw skanu

Okno POMIARY zawiera liste pozycji podzielong na kilka ekranow. Poszczegdlne ekrany mozna przetgczaé
klawiszami strzatek géra/dot na pasku tytutu okna. Okno pomiary podzielono na trzy sekcje:
e POMIARY, przedstawione na rys. 17, w ktorych dostepne sg wyniki pomiaréw, opisano w tab. 9
e PARAMETRY SKANU, przedstawione na rys. 18, w ktorych dostepne sg wyniki pomiaréw
ultradzwiekowego uktadu drgajacego, opisano w tab. 10
e  BLEDY, przedstawione na rys. 19, w ktorych dostepne wartosci opisano w tab. 11

15:27:09

28.01.2019

Napiecie Wyj. (U RMS) ov
Prad Wyj. (I RMS) 0.000 A
Napiecie Wyj. (JU]) ov
Prad Wyij. (|I]) 0.000 A
Impedancija (|Z]) 0.0 ohm
Faza (Phi) 0.0 deg
Czestotliwosé (f) 0.0 Hz

20
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17:10:29

28.01.2019

Moc Wyj. (P RMS) 0.0wW
Moc Wyij. (|P|) 0.0wW
Cykl Energii (E) 0J

Czasu (t) 0.0s
PWM 0.0 %

17:10:31

28.01.2019

Max Napiecie Wyj. (U max) ov

Max Prad Wyj. (I max) 0.000 A
Max Moc Wyj. (P max) o.ow
Max Impedancja (Z max) 0.0 ohm
Min Impedancja (Z min) 0.0 ohm
Max Faza (Phi max) 0.0 deg
Min Faza (Phi min) 0.0 deg

Rys. 17 Okno menu POMIARY w sekcji POMIARY

Tab. 9 Opis parametréw menu POMIARY sekcji POMIARY

;\IJEII\Q/ICSI;E Wy Chwilowa wartos¢ skuteczna napiecia wyjsciowego.

ngsﬂ\é\)’w' Chwilowa wartos¢ skuteczna pradu obcigzenia.

:\llzpli;gcie Wyl Chwilowa wartos¢ skuteczna pierwszej harmonicznej napiecia wyjsciowego.
I(Dlrlalll; Wyl Chwilowa wartos$¢ skuteczna pierwszej harmonicznej pradu obcigzenia.
l(rlnzrr)edancja Modut impedancji obcigzenia.

I(E:li?) Faza impedancji obciazenia.

Czestotliwosc

(f)

Aktualna czestotliwos¢ sygnatu wyjsciowego.

(PC;(CMS;” Chwilowa warto$¢ mocy wyjsciowej generatora oddawanej faktycznie do obcigzenia.
MOC Wyj. Chwilowa warto$¢ mocy wyjsciowej generatora wyliczona dla pierwszej harmonicznej
(1P]) sygnatu.

Cykl Energii . . . .

() Wartos¢ energii skumulowanej w cyklu zgrzewania.

Czas

(t)

Czas trwania cyklu zgrzewania
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PWM Wartos¢ chwilowa amplitudy wyjsciowej.

Max Napiecie Wyj. > L o, .
(Ua:]axipleae Y Maksymalna warto$¢ skutecznego napiecia wyjsciowego podczas trwania procesu.
MAX Prad Wyj. . o~ .

( max)ra Y Maksymalna warto$¢ skutecznego pradu wyjsciowego podczas trwania procesu.
Max Moc Wyj. . - . .

(P max) Maksymalna warto$¢ mocy wyjsciowej podczas trwania procesu.

MAX | j

z ma):;lpedanqa Maksymalna wartos¢ modutu impedancji obcigzenia podczas trwania procesu.
MIN | j

z minTpedanCJa Minimalna warto$¢ modutu impedancji obcigzenia podczas trwania procesu.
MAX F

(Phi m:)z()a Maksymalna wartos¢ fazy impedancji obcigzenia podczas trwania procesu.

MIN FAZA . L . .. L .

(Phi min) Minimalna warto$¢ fazy impedancji obcigzenia podczas trwania procesu.

Czestotliwos¢ Szeregq. (fs) 0.0 Hz
Impedancja Szereg. (|Zs]) 0.0 ohm
Faza Szereg. (Phi) 0.0 deg
Czestotliwosé Réwn. (fp) 0.0 Hz
Impedancja Réwn. (|Zp|) 0.0 ohm
Faza Rown. (Phi) 0.0 deg

Rys. 18 Okno menu POMIARY sekcja PARAMETRY SKANU

Tab. 10 Opis parametréw menu POMIARY sekcji PARAMETRY SKANU

Parametr Opis

Czestotliwosc Szereg. | Czestotliwos¢ rezonansu szeregowego uktadu drgajgcego zmierzona podczas
(fs) skanowania.

Impedancja Szereg.
(1Zs])

Faza Szereg.

(Phi)
Czestotliwos¢ Réwn. | Czestotliwo$¢ rezonansu rownolegtego uktadu drgajgcego zmierzona podczas
(fp) skanowania.

Impedancja Rown.
(1Zpl)

Faza Réwn,

(Phi)

Modut impedancji uktadu drgajgcego dla czestotliwosci rezonansu szeregowego.

Faza impedancji uktadu drgajacego dla czestotliwosci rezonansu szeregowego.

Modut impedancji uktadu drgajgcego dla czestotliwosci rezonansu rownolegtego.

Faza impedancji uktadu drgajgcego dla czestotliwosci rezonansu rownolegtego.
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Status No Error
Srednie Napiecie Wyj. (U RMS) ov
Sredni Prad Wyj. (I RMS) 0.000 A
Czestotliwos¢ (f) 0.0 Hz
PWM 0.0 %
Moc Wyj. (P) 0.0wW
Impedancja (|Z]) 0.0 Ohm

Rys. 18 Okno menu POMIARY sekcja BLEDY

Tab. 11 Opis parametréw menu POMIARY sekcji BLEDY

Parametr Opis

Status

Jesli wystagpito zadziatanie zabezpieczenia, wyswietlany jest typ zabezpieczenia

Srednie Napiecie Wyj.
(U RMS)

Wartosc skuteczna napiecia wyjsciowego w momencie zadziatania zabezpieczenia.

Sredni Prad Wyj.
(I RMS)

Wartosc¢ skuteczna pradu obcigzenia w momencie zadziatania zabezpieczenia.

Czestotliwos¢

(f)

Wartosc¢ czestotliwosci wyjSciowej w momencie zadziatania zabezpieczenia.

PWM Wartos¢ amplitudy w momencie zadziatania zabezpieczenia.

Moc Wyj. s - . . . . . .
) vl Warto$¢ mocy wyjsciowej w momencie zadziatania zabezpieczenia.
Impedancja

(121)

4.4. Okno logowania

Wartosc impedanc;ji obcigzenia w momencie zadziatania zabezpieczenia.

Okno logowania (rys. 19) umozliwia zalogowanie uzytkownika za pomocg hasta numerycznego (PIN). Mozliwe
jest zalogowanie uzytkownikdéw o réznych prawach dostepu. Prawa uszeregowane s3g nastepujgco od
najnizszych do najwyzszych uprawnien:

USER X < ADMINISTRATOR < CLIENT SERVICE < ITR SERVICE

Zalogowanie uzytkownika o wyzszym poziomie uprawnien pozwala na edycje haset dostepu uzytkownikom o
nizszym poziomie uprawnien (rys. 20). Opis ikon oraz parametrow menu LOGOWANIE przedstawiono w tab. 12.

uprawnieniach ktérego hasto zawiera same zera. Ustawienie danemu uzytkownikowi hasta innego niz

ﬂ Po witqgczeniu zasilania nastepuje automatyczne zalogowanie uzytkownika o najwyzszych

same zera wytgcza mozliwos¢ jego autologowania po wigczeniu zasilania.
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(&) LOGOWANIE

ADMINISTRATOR

CLIENT SERVICE

ITR SERVICE

(&) LOGOWANIE

ZMIEN HAStLO

Edit: USER 1

Edit: USER 2

Edit: USER 3

CLIENT SERVICE Edit: ADMINISTRATOR

WYLOGUJ

Rys. 20 Okno zalogowanego uzytkownika

Tab.12 Opis parametréw menu LOGOWANIE

lkona Nazwa Opis
UZYTKOWNIK

& Ikona uzytkownika z uprawnieniami USER
USER
UZYTKOWNIK

g Ikona uzytkownika z uprawnieniami SERWIS
SERWIS

o UZYTKOWNIK

@ lkona z uzytkownika z uprawnieniami SERWIS ITR
SERWIS ITR
UZYTKOWNIK

A

ADMINISTRATOR

lkona uzytkownika z uprawnieniami ADMINISTRATOR

Parametr Opis

ZMIEN HAStO Zmiana hasta zalogowanego uzytkownika
EDIT Zmiana hasta uzytkownikéw o nizszych uprawnieniach
WYLOGUJ Wylogowanie uzytkownika
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4.5. Okno rejestratora

W oknie rejestratora (Rys. 21) mozliwe jest przegladanie dostepnych plikdw rejestratora, wybranie pliku do
otwarcia, wybranie do 4 parametréw do jednoczesnego wyswietlenia oraz wigczenie/wytgczenie wyswietlania
danego wykresu. Dostepne sg tez ustawienia wykresu w ktérych mozna zmieni¢ parametry wykresu, w tym
zakres danych do wyswietlenia, skalowanie osi, grubos¢ linii wykresu, skale logarytmiczng itp. Przy otwarciu pliku
rejestratora wiele parametrow ustawia sie automatycznie (np. skala logarytmiczna impedancji w przypadku
skanu) oraz nastepuje auto skalowanie osi. Dzieki temu, przegladanie plikdw jest wygodniejsze.

S_2018.12.03_17-28-05

&)

1Z] [Ohm]

‘298 189 2 2m 202 203 204 20; 1‘»
freq [Hz] x10*

Rys. 21 Okno REJESTRATORA

Menu wyboru pliku (rys. 22) zawiera pozycje wyboru czy przegladane majg byc¢ skany czy procesy zgrzewania
oraz liste plikdéw do wyboru. Lista plikéw wyswietlana jest w kolejnosci ich tworzenia. W zaleznosci od ilosci
plikdw zmienia sie ilos¢ stron przegladarki plikow.

d

14:17:45

5 is . 5.1
25

() 13 (4] (V] 2]

RECORDER (#) SCANS

SCANS

WELDS

R_2018.12.10 19-35-05.rec

R_2018.11.22_19-27-53.rec

R_2018.12.10 19-35-25.rec

R_2018.11.22_19-30-46.rec

R_2018.11.22_18-05-41.rec

R_2018.11.22_19-31-51.rec

R_2018.11.22_19-21-57.rec

R_2018.11.28_10-36-16.rec

R_2018.11.22_19-22-27.rec

R_2018.11.30_13-28-25.rec

R_2018.11.22_19-23-27.rec

R_2018.11.30_13-28-56.rec

R_2018.11.22_19-26-40.rec

R_2018.11.30_13-32-29.rec

Rys. 22 Okno wyboru pliku REJESTRATORA

Po wybraniu pliku do wyswietlenia nastepuje wczytanie danych z pliku, automatyczne wyskalowanie osi
wykresu i wyswietlenie zestawu domyslnych parametréw. W trybie wyswietlania skanow wyswietlany jest
modut impedancji uktadu w skali logarytmicznej oraz faza impedanciji.

Podczas wyswietlania wykresu, mozliwe jest powiekszenie go w dwdch trybach: ukrycie legendy wykresu lub
maksymalizacja wykresu na caty ekran. Na rys. 23 przedstawiono wyglad okna rejestratora w trybie czeSciowe;j
maksymalizacji (ukrytej legendy) oraz w trybie maksymalizacji petnoekranowej.
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Rys. 23 Okno wykresu parametréw ultradZzwiekowego uktadu drgajgcego

Wykres wyposazony jest standardowo w jedng o$ odcietych (w przypadku przegladania pliku skanu jest to o$
czestotliwosci, w przypadku pliku z procesu zgrzewania jest to czas podany w milisekundach) oraz w dwie osie
rzednych. W opcjach wykresu mozliwe jest wytgczenie dodatkowej osi rzednych, zmiana zakresu osi, wybdr skali
(liniowa lub logarytmiczna) oraz szeregu opc;ji graficznych wykresu.

Po zatadowaniu wykresu mozliwy jest wybdr danych wyswietlanych na danym wykresie oraz wtgczenie badz
wytaczenie danego wykresu. Dostepne sg 4 wykresy do wykorzystania a kazdy z nich moze wyswietla¢ jeden z 12
dostepnych parametréw. Na rys. 24 przedstawiono okno wyboru parametru do wyswietlenia oraz okno wykresu
w trybie wyswietlania 4 przebiegdéw jednoczesnie.
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Rys. 24 Okno wyboru parametru do wyswietlenia oraz okno wykresu w trybie wyswietlania 4 przebiegéw

4.6.

Okno ustawiania daty i czasu

jednoczesnie

Okno ustawienia daty i czasu (Rys. 25) to umozliwia zmiane daty i czasu systemowego.
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Data 23.12.2018

Czas 14:02:34

Rys. 25 Okno ustawienia daty i czasu

4.7. Dobor parametrow zgrzewania

Parametry zgrzewania dobierane sg indywidualnie w zaleznosci od zgrzewanych detali. Optymalne parametry
okresla sie metoda prob, zwiekszajgc nastawy parametréw zgrzewania. Dostepne programy zgrzewania zostaty
opisane w rozdziale 4.3.2.

Dobdr parametrow zgrzewania powinien zostac przeprowadzony przez osoby uprawnione.

Zte dobranie parametrow zgrzewania moze doprowadzi¢ do uszkodzenia zgrzewarki oraz narzedzi.

W celu okreslenia dolnej pozycji narzedzia nalezy ustawi¢ mechaniczny zderzak kraricowy. Zderzak
powinien by¢ ustawiony w ten sposob, aby zapobiec nadmiernemu przetopieniu sie zgrzewanych detali
oraz uniemozliwic¢ uderzenie sonotrody w kowadfo.

Uruchomienie zgrzewanie z sonotrodq opartq o kowadfo moze uszkodzi¢ zgrzewarke oraz narzedzia.

> BB

4.8. Pulpit operatorski

Pulpit operatorski, przedstawiony na rys. 26 stuzy do wtgczenia/wytgczenia zgrzewarki, obstugi cyklu zgrzewania
oraz awaryjnego wytgczenia zgrzewarki. Opis funkcji przyciskow przedstawiono w tab. 13

AWARYJNY O~
1)

I (S oNIc WELDER EXTe) |

Rys. 26 Rozmieszczenie przyciskdow na pulpicie

Tab. 13 Opis funkcji przyciskdw na panelu operatorskim.

Przycisk Opis
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ZASILANIE Witaczenie zasilania poz. 1 / Wytaczenie zasilania poz. 0

START Wocisniecie i przytrzymanie obu przyciskdéw START uruchamia proces zgrzewania wedtug
zdefiniowanego PROGRAMU ZGRZEWANIA

WYLACZIK I . . .

AWARYINY Wytacza zasilanie zgrzewarki w trybie awaryjnym

A Zasilanie zgrzewarki mozna wytgczy¢ podczas procesu zgrzewania tylko w uzasadnionych przypadkach

5. Zgrzewanie

Uruchomienie zgrzewarki ultradzwiekowej nastepuje poprzez przekrecenie witgcznika zasilania urzadzenia ozn.
ZASILANIE do potozenia ,,1” (rys. 26), co sygnalizowane jest zaswieceniem sie kontrolki. Jednoczesnie wiaczenie

zasilania zostanie zasygnalizowane na panelu sterowania poprzez zapaleniem symbolu ZASILANIE ,
podwdjnym sygnatem diwiekowym oraz pojawieniem sie menu gtéwnego na wyswietlaczu urzadzenia.
Kazdorazowo, po zataczeniu zasilania, generator wykonuje procedure skanowania uktadu drgajacego oraz samo

diagnostyki. Procedura ta sygnalizowana jest poprzez swiecenie symbolu PRACA na panelu sterowania. Po
wybraniu pozycji ZGRZEWANIE (oznaczonej kolorem czerwonym w menu gtéwnym) widoczne sg zmiany
czestotliwosci pobudzenia uktadu drgajacego w nastawionym zakresie pracy generatora. Procedura ta ma na celu
okreslenie parametréw pracy uktadu drgajacego i eliminuje koniecznos¢ recznej nastawy tych parametrow.
Jednoczesnie, procedura zapewnia kontrole poprawnosci potgczenia generatora z uktadem drgajgcym oraz jego
sprawnosc.

Jesli procedura strojenia zakonczy sie poprawnie, generator przejdzie do trybu gotowosci, co

sygnalizowane jest zapaleniem symbolu GOTOWOSC . W przeciwnym razie, symbol gotowosci nie zostanie
zapalony a generator nie zezwoli na uruchomieni procesu zgrzewania.

Po wykonaniu powyzszych czynnosci zgrzewarka jest gotowa do pracy. Rozpoczecie cyklu zgrzewania nastepuje
w chwili jednoczesnego wecisniecia dwdch przyciskow STRAT znajdujgcych sie na panelu operatorskim.

Niezalecane jest wytqgczanie zasilania zgrzewarki podczas generacji wysokonapieciowego sygnatu
wyjsciowego. Jest to dopuszczalne tylko w wyjgtkowych wypadkach takich, jak np.: zagroZzenie Zycia
lub zdrowia operatora, zagrozenie pozarowe, itp.

f Wyftqczenia zasilania zgrzewarki dokonuje sie za pomocq witgcznika zasilania na panelu operatorskim.

Generacja wysokonapieciowego sygnatu wyjsciowego sygnalizowana jest przez swiecenie symbolu PRACA .
na ptycie czotowej generatora.

6. Przeglady okresowe, konserwacje i naprawy

Czynnosci konserwacyjne mogg by¢ wykonywane przez uzytkownika po uprzednim odtgczeniu zgrzewarki od sieci
zasilajacej oraz odfaczeniu sieci sprezonego powietrza.

Konserwacja zgrzewarki polega na okresowym wyczyszczeniu dostepnych elementéw za pomoca suchej lub lekko
wilgotnej szmatki. Z uwagi na zapylenie sonotrody i kowadta w wyniku realizacji procesu technologicznego
drobinami materiatu, niezbedne jest okresowe usuwanie ich z powierzchni sonotrody np. sprezonym
powietrzem.

Z chwilg zaobserwowania jakichkolwiek nieprawidtowosci w pracy zgrzewarki, nalezy skontaktowac sie
z producentem. Naprawy i przeglgdy generatora mogq by¢ wykonywane wytgcznie przez producenta.

Nalezy okresowo kontrolowaé przebieg procesu i dbac o utrzymywanie jego prawidtowych parametréow.
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7. Wykaz cze$ci zamiennych

e  Przetwornik ultradzwiekowy Sonic Converter

e Booster ultradzwiekowy Sonic Booster

e tacznik M12x1,25

e Kabel zasilajacy z wtyczka IEC C19 o dtugosci 2m, 3m lub 5m (z wyjatkiem Sonic Welder SW520)

8.  Przechowywanie i transport

Zgrzewarka ultradZzwiekowa Sonic Welder powinna by¢ przechowywana w pomieszczeniach zamknietych w
normalnych warunkach mikroklimatycznych. Atmosfera pomieszczen powinna by¢ wolna od opardw zracych.
Zaleca sie przewozi¢ zgrzewarke w oryginalnym opakowaniu dostarczonym przez producenta. Zgrzewarka moze
by¢ przewozona dowolnymi srodkami transportu, po zabezpieczeniu przed zamoknieciem, mrozami oraz
zabrudzeniami i uszkodzeniami mechanicznymi. Po kazdorazowym transporcie w warunkach innych niz warunki
pracy, zgrzewarka wymaga 24-godzinnej reklimatyzacji w temperaturze pokojowej zanim moze zostac
uruchomiona. W szczegdlnosci dotyczy to przewozu w warunkach zwiekszonej wilgotnosci lub przy zmianach
temperatury moggacych prowadzi¢ do kondensacji pary wodne;j.

Po kazdorazowym transporcie przed uruchomieniem, urzqdzenie wymaga 24-godzinnej kwarantanny.

Ze wzgledu na duzq mase zgrzewarki zaleca sie do zatadunku i transportu zgrzewarki uzy¢ urzqdzen
mechanicznych.

> &

9. Instrukcja BHP

Pracownicy obstugujgcy zgrzewarke Sonic Welder muszg zapoznac sie z instrukcjg uzytkowania oraz stosowac
odpowiednie narzedzia i sprzet ochronny do pracy przy technologiach ultradZzwiekowych. W szczegdlnosci,
niezbedne jest posiadanie przez pracownikdw ochrony stuchu, jezeli maszyna ultradzwiekowa nie zapewnia
dostatecznego stopnia ochrony.

Podczas procesu zgrzewania wystepuje narazenie na hatas ultradZwiekowy. W przypadku
przekroczenia obowiqzujgcych poziomu hatasu, zapewnienie odpowiedniej ochrony stuchu spoczywa
na pracodawcy.

Pracodawca powinien zapewnic instrukcje stanowiskowq zgrzewarki ultradZzwiekowej.

=P

Zgrzewarka ultradzwiekowa Sonic Welder posiada ruchome elementy moggce spowodowac uszkodzenie dtoni.
W celu minimalizacji ryzyka, do wyzwolenia procesu zgrzewania wymagane jest rownoczesne wcisniecie dwdch
przyciskéw START (obiema rekami). Wskazane jest wyznaczenie strefy ochronnej wokét zgrzewarki dostepnej
jedynie dla operatora zgrzewarki.

if Niebezpieczeristwo powstania obrazen dfoni w przypadku wtozenia pomiedzy sonotrode a kowadfo

podczas opuszczania sonotrody

Na powierzchni zgrzewarki i narzedziach mogg wystgpic ostre krawedzie. Wskazane jest uzywanie bawetnianych
rekawic ochronnych.

A Niebezpieczeristwo skaleczenia ostrymi krawedziami
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Wszystkie naprawy zgrzewarki moga by¢ wykonywane wyfacznie przez producenta.

10. Dane techniczne

Parametr Sonic Welder
SW220 SW320 SW520 SW320

Naple.ue zasilania, cze.stojcllwosc, ~230V, 50 Hz, 16 A ~230V, 50 Hz, 32 ~230V, 50 Hz, 16 A
znamionowy prad zasilania A

Zasilanie pneumatyczne 0,8 MPa (8 bar)

Wydatek pneumatyczny max. 5001/min max. 4001/min
Wymiary

wys./szer./dt. 1350/400/700mm 950/400/650mm
Masa 120kg 105kg
Zakres temperatur eksploatacji 0°C+40°C

Wilgotnos$¢ wzgledna <75% (przy 20°C)

Zakres temperatur przechowywania -25°C+55°C

Wilgotnos¢ przechowywania <85% (przy 20°C)

Kod IP IP30

11. Utylizacja

Znak przekreslonego kosza wskazuje, ze niniejszego urzadzenia nie wolno usuwac wraz ze zwyktymi
EE odpadami domowymi. Do obowigzkéw uzytkownika nalezy recykling i oddzielne usuwanie urzadzen
tego typu. Wyzej wymienione odpady nalezy wrzuca¢ do pojemnikéw przeznaczonych do recyklingu zuzytych
urzadzen elektrycznych i elektronicznych. Jezeli uzytkownik nie ma odpowiedniej wiedzy w tym zakresie,
powinien zwrdcic sie z zapytaniem do odpowiednich wtadz lokalnych lub zaktadu utylizacji odpaddw.
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KARTA GWARANCYJNA

W wypadku powstania w zgrzewarce Sonic Welder model .......................

LoV =Y o PSPPSR wad z winy
Producenta — INSTYTUTU TELE- | RADIOTECHNICZNEGO, zobowigzuje sie on usung¢ je nieodptatnie w
terminie 20 dni roboczych od dnia dostarczenia generatora do siedziby Producenta. W wypadku
stwierdzenia przez Producenta, ze generator byt eksploatowany niezgodnie z Instrukcjg Uzytkowania
Producent ma prawo odmowi¢ uznania gwarancji. Uprawnienia te przystuguja Zamawiajgcemu w
okresie 12 miesiecy od dnia zakupu urzgdzenia. Przetwornik ultradzwiekowy objety jest gwarancjg

przez okres 6 miesiecy od dnia zakupu urzadzenia.

Wymianie na koszt Producenta nie podlegajg czesci zuzywajgce sie.

Data sprzedazy: Podpis:

Wykaz napraw gwarancyjnych

Wymieniany element DEYERWAV TET Y
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