Combinaciones para operaciones de soldadura

Combinaciones

Fuente de alimentacion digital serie 2000X

ea

Unidades de presion serie 2000X

ae

ae

aed

aef

Modos de funcionamiento

Tiempo

Deteccion de tierra

Energia

Potencia punta

Distancia absoluta

Distancia de colapso

Control del proceso

Pantalla tactil (5,7%)

Contador de ciclos y alarma

Mensajes de alarma-texto/Funciones digitales de diagnostico

Control digital de amplitudes

Perfilado de amplitudes

Perfilado de fuerzas (3 niveles)

Almacenamiento de parametros en preconfiguraciones

Preconfiguraciones renombrables

12

16

16

Impresion ultimos parametros de soldadura

50

50

50

Velocidad de paro digitalmente configurable

Medida de fuerza

Idiomas: Aleman / Inglés / Francés / Italiano / Espafiol

Recorrido rapido del actuador

Oscilacion de arranque programable (ms): 10/35/80/ 105

Limites

Fuente de alimentacién de potencia digital

Autosintonizacion mas memoria

Regulacion linea/carga

Frecuencias (kHz): 40/ 30/ 20

Niveles de potencia (kW): 0.8/1.25/1.5/2.5/4.0

Actuador

Continuidad dinamica

Tamanos del cilindro de aire

Transductor de fuerza

Codificador 6ptico

Sistema regulador de aire de precisién

Valvula proporcional con control de circuito cerrado

Convertidor simple 20 kHz para todos los niveles de potencia

Infrared

OO0

Orbital Vibration
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Serie 2000X

Sistemas modulares para

soldadura por ultrasonidos

Ultrasonic * Linear Vibration « Orbital Vibration « Spin « Hot Plate * Infrared * Laser
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Gracias a nuestros mas de
50 anos de experiencia en
tecnologias de soldadura,
podemos ofrecer a nuestros
clientes soluciones a medida
mediante una amplia gama
de aplicaciones flexibles y de

éxito reconocido.

En tanto que actores globales,
hallara por todo el mundo
nuestros equipos de servicios
y consultoria proporcionando
a un gran numero de empre-
sas la ayuda necesaria para
hallar las soluciones mas
adecuadas para sus requisitos

particulares.
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Unase al sistema serie 2000X -
un concepto modular

La versatilidad que ofrecen las posibilidades de combinacion de la serie
2000X permite a usuario configurar un sistema a medida para su aplica-
cién de soldadura particular.

Segun los distintos requisitos de proceso, es posible elegir entre cuatro
fuentes de alimentacion y entre tres unidades de presion que proporcio-
nan una elevada funcionalidad.

* Fuente de alimentacion digital

» Pantalla tactil*

 Comunicaciones

Grab. 1: Fuente de alimentacion

* Perfilado de amplitudes 2000X modelos t o ea

» Perfilado de fuerzas™
» Control de fuerzas™
» Control de potencia*

* Bloqueo de activacion energética

» Gestion de datos
Grab. 2: Fuente de alimentacion

» Pantalla de visualizaciéon de calidad*  2000X modelod o f

Fuentes de alimentacion digitales
de la serie 2000X

Las fuentes de alimentacion digitales de la serie 2000X son sistemas

“a prueba de futuro” que incluyen un procesador digital. Trabajan a
frecuencias de 20 kHz, 30 kHz o 40 kHz y proporcionan salidas entre 800
y 4.000 vatios. Los diferentes modelos de fuentes de alimentacion dispo-
nibles permiten su aplicacion a diversos propositos.

En conjuncion con la unidad de presién o el actuador adecuado, permiten
adaptarse a una configuracion especifica que cumpla todos los requisitos
de la industria de las soldaduras plasticas. Diversas interfaces posibilitan
la comunicacién con sistemas superiores.

* No disponible para todos los modelos

Fuentes de alimentacion digitales y control de procesos

Todos los procesos de funcionamiento y regulacion de la unidad digital estan controlados por un microprocesa-
dor. En comparacion con los componentes analdgicos, el disefio digital consiguiente presenta notables ventajas:

Analisis de resonancias: analisis directo del generador de ondas en relacion con el estado de resonancia del
equipo (Grab. 3)

Autoescaneado: deteccion de parametros de control importantes o de capacidad resonante

Pantalla tactil*: ajuste, manejo y determinacién de diagndstico y errores simplificados; indicacion ajustable de
los resultados

Graficos de soldadura*: indicador grafico de los parametros relevantes para la soldadura, tales como la fre-
cuencia, la distancia, la fuerza, la capacidad y la amplitud (Grab. 3 y 4)

Control digital de amplitudes: ajuste preciso de la amplitud en un ambito de aplicacion entre el 10 % y el 100 %
Medida de la fuerza*: ajuste de la fuerza inicial y medida de la fuerza para una repetibilidad superior
Oscilacioén inicial programable: cuatro diferentes ritmos de arranque, 10, 35, 80 y 105 milisegundos, para
acomodarse a las caracteristicas de arranque de una amplia gama de resonadores

Autosintonizacion digital real con memoria: sintonizacion completamente automatica y almacenamiento de la
frecuencia de resonancia tras cada soldadura

Diversas posibilidades de conexion: Ethernet, USB, RS232, interfaz para control desde PLC

Informaciéon de sistema avanzada: todos los parametros direccionables por interfaces

Flexibilidad de adaptacién a la aplicacion: ampliacién de espectro durante el proceso segun ajuste
Windows CE / X Net: Windows CE para indicacion y opciones de adaptacion versatiles de sistemas de control
externo, integracién en redes y control a distancia a través de X Net.

Modos de funcionamiento para aplicaciones especificas

Tiempo: la soldadura se efectia durante un tiempo preestablecido

Deteccion de tierra: la soldadura se efectua hasta la deteccién de tierra con tiempo de retencién ajustable
Energia*: la soldadura se efectda a un nivel de energia preestablecido

Potencia punta: la soldadura se efectua a un nivel de potencia preestablecido

Distancia de colapso*: la soldadura se efectua a lo largo de una distancia preestablecida, la distancia de sol-
dadura no se mide hasta que se alcanza la fuerza de disparador preestablecida

Distancia absoluta*: la soldadura se efectua a lo largo de una distancia preestablecida, se mide el recorrido
completo del sonotrodo (especialmente util para el acabado de piezas con una altura bien definida).

Todos los modos de soldadura pueden ser controlados mediante valores limite ajustables.

* No disponible para todos los modelos
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Grab. 4: Gréfico de la fuerza
de soldadura (ejemplo)

Grab. 3: Grafico comparativo de analisis
de resonancias (ejemplo)

Perfilado de amplitudes y fuerzas

Ambos métodos controlan el proceso de soldadura mediante valores preestablecidos basados en cono-
cimientos empiricos. De este modo se garantizan indirectamente las condiciones de soldadura 6ptimas
para alcanzar una fusion controlada en la zona de la soldadura.

Perfilado de amplitudes: La amplitud se reduce en funcion de unos valores de referencia (tiempo de
soldadura, distancia, energia y potencia punta), y con ello se reduce también la energia de plastificado
requerida durante el tiempo residual.

Perfilado de fuerzas*: La soldadura empieza normalmente con una fuerza elevada, que a continuacion
se reduce en funcidn de los valores de referencia (tiempo de soldadura, distancia, energia y potencia
punta), para rebajar la energia aplicada a la juntura.

El perfilado de amplitudes es adecuado para plasticos amorfos, el perfilado de fuerzas para termo-
plasticos semicristalinos.

Unidades de presion neumadticas
de la serie 2000X

Las unidades de presion de la serie 2000X ofrecen una adaptacion
optima a las fuentes de alimentacion digitales.

Sus caracteristicas de disefio mas relevantes son:

Compactas, pista lineal guiada por bola: descarga constante y
exactitud de posicion

Sistema rapido de cambio de utilidades*: intercambio rapido de
grupos accesorios tras la instalacion inicial

Compactas, diseio ligero: facil integracién en sistemas especiales
Continuidad dinamica: garantiza la transmisién eficiente y suave
de energia ultrasénica a las distintas partes

Medida de la fuerza*: configuracién exacta de la fuerza de disparo
y medida de la fuerza

Sistema 6ptico de medicion de distancias*: medicion de la
distancia de soldadura en intervalos de 0,01 mm

Sistema de regulaciéon de presién-aire de precisién*: Control
minucioso de presion de aire del sistema que confiere exactitud y
repetibilidad a la fuerza de soldadura

Valvula proporcional regulada®*: proporciona diversas velocidades
de funcionamiento del actuador y el perfilado de fuerzas mediante la
Grab. 5: Unidad de presion serie 2000X aef Modulacion de la fuerza generadora en intervalos de milisegundos.

* No disponible para todos los modelos

Diversos tipos - variedad de opciones

Modelo ae: Esta unidad de presion esta equipada con un sistema mecanico de paro, un grupo disparador
dinamico y un conmutador de limite superior. En combinacion con la unidad de alimentacién de potencia t,
es posible soldar en modo tiempo; en combinacion con la unidad ea, permite ademas soldar en modo
amplitud y energia.

Modelo aed: Esta unidad dispone, como caracteristica adicional, de un trazador de distancia lineal. Com-
binada con una unidad de alimentacion de potencia d, es posible soldar en modo distancia (de colapso o
absoluto). También mide la fuerza que actua sobre las partes de la soldadura.

Modelo aef: La unidad de presién aef es el inico modelo con una valvula proporcional regulada. De este
modo, las sefales de control correspondientes a la velocidad de la soldadura y la fuerza proporcionada
por la unidad de alimentacién de potencia f se obtienen con rapidez y precision.



