HOJA DE DATOS 960-10

1000 Watios I
Modeio 920 IWy 920 W+ - 2000 Watios
MAQUINAS DE SOLDAR ELECTRONICAS INTEGRADAS PARA PL

Modelo 910 IW y 910 IW+ —

DESCRIPCION GENERAL

Las series de Branson de maguinas de soldar integradas son sis-
temas electronicos autoportantes de montaje de plasticos que
combinan la fuente de energia, los conkroles, indicadores y puesto
de soldar en un bance compacto que permite shorrar espacio,
facil colocacion, simplifica el trabajo v facilita el trasiado a una
nueva ubicacitn.

Disponible con potencias de salida de 1000 y 2000 Watios,
los modelos de maguinas de soldar integradas IW v IW+ disponen
de controles digitales para montajes precises y repetitivos. Ade-
mas, los modelos IW+ permiten Ia soldadura por cuotas (distancia}
tanto en modo de colapsc ¢ absoluto con fijacién de limites.

Cuando se emplea esta maguina de soldar, la operacion de
montaje se caracteriza por su sencillez, velocidad v eficiencia.
ina vez programado el sistema para una deferminada pieza, no
se precisan posteriores ajustes,

CARACTERISTICAS IMPORTANTES

« Mdltiples modos de trabajo - En los modelos IW |z scldadura
se efectlia por Hempo, se aplican fuerza vy ultrasonidos a ias
piezas durante un tiempo preciso y prefijade v las piezas se
mantienen bajo presion durante un tiempo preciso de manteni-
miento; si se precisa, pueden fijarse la demora de postdescar-
ga y tiempo ajustable. La visualizacion de parametros de tiem-
po vy de postdescarga es digital. Los modelos IW- permiten
la eleccion entre modos de tiempo o posicion {distancia) (ab-
soluto o colapso). En el modo absoluto, la soldadura se termi-
na en un punio prefijado de la carrera, medida desde ia parte
superior de éste. En el modo de colapso, la soldadura se ter-
mina en un punio prefijado de Iz carrera después de que el

brazo ha tocado la pieza y se ha activado el interrupior de dis-
paro. La visualizaclon de posicion es digital, En los modos de
posicion, pueden seleccionarse limites superior e inferior.

s La entrada de parametros directa {DPE) permite una facil,
precisa vy repetitiva fijacién del tiernpo de soldadura, de tiempo
de manienimienio, y los parameiros de demora de postdescar-

Un codificador éptico lineal mide la soldadura “a distancia’.
La resolucion del codificader es de 0.0001 pulg. {séle en ios
modeios W+).

Se dispohe de postdescarga de demora y duracion variables
para desprender una pieza o materlal gue se adhiera a la su-
perficie del sonotrodo.

ga v de duracion. Las teclas de membrana tractil en ¢l panel

frontat dan una indicacidn positiva de fa introduccion de entradas. @ Las teclas de seleccion individual permiten una seleccion

facil de los parametros que deben modificarse, Se ilumina la
seleccion activa.

s La entrada digital de parametros con autoalineacion al intro-
ducir ios parametros permite fijaciones precisas para consequir
precision repetible. Los valores autoalineados permiten unare- = La secuencia de operaciones se muestra en una pantaila LED
solucion fina y precision en el ajuste.

digital durante el cicle de soldadura,
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CARACTERISTICAS IMPORTANTES (Continuacion)

\ as caracteristicas de autodiagnéstico y de control del ciclo
permiten una rapida y precisa localizacion de averias y minimi-
zan los tiempos de paro. Durante la puesta en marcha inicial,
la unidad completa un autochequeo e identifica cualquier con-
dicion de defecto o error de parametros antes de indicar que
el sistema esta “listo” para ¢l trabajo.

L]

Alarmas visuales y audibles, e indicaciones externas identi-
fican sobrecargas, defectos de maguina y errores de ajuste (p.
oi., activacion del paro de emergencia).

Un contador de almacenamiento LED de respuesta rapida
muestra la potencia de carga en incrementos del 5% y pro-
porciona el almacenamiento de la potencia pico conseguida
durante el ciclo de soldadura ast como una mejor visibilidad; ef
100% de la salida nominal del suministro de potencia puede
suministrarse a plena capacidad de medida.

@

Ll

Ei valor de potencia pico del Gitimo ciclo de soldadura puede
visualizarse en el LED digital apretando el interruptor “reset”.
De manera similar, la potencia en el modo de ajuste se visualiza
digitalmente al apretar el interruptor “test”.

Pantallas LED permiten exponer la fijacion de parametros
durante el ajuste y trabajo para una mejor y mas facit referen-
cia v control, Los LED son grandes vy faciles de leer en casi
cualquier condicion de iluminacion. ’

&

El trabajo temporizado o continuo, seleccionable mediante un
interruptor fnternc, aumentan la versatilidad y la flexibilidad de
la unidad para adaptarse a difererdes necesidades de aplicacion.

&

Ei enclavamiento de los interruptores de panel frontal es
propercionado por un interruptor interno que evita los cambics
no autorizados de parametros en fa programacion.

+ El almacenamiento no destructible de los paradmetros del
ciclo proporciona una memoria de los parametros del ciclo dilti-
mo aun si el sistema ha sido desconectado o ha tenido lugar
una interrupcion de potencia.

CARACTERISTICAS DEL EQUIPO STANDARD
DE LA SERIE 900

Las caracteristicas patentadas de autoajuste permiten a la
fuente de almentacion rastrear y compensar los cambios de
frecuencia en el sonotrodo que tienen lugar a io farge dei tiem-
po de trabajo debido al aumento de temperatura, desgaste de
la carga del sonotrodo, o adherencias de material al sonotrodo.

&

]

Las circuitos exclusives del monitor de sistemna de proteccidn
{SPM) aseguran la maxima fiabilidad al precisar las condiciones
de trabaio correctas, o cortar la potencia ultrasonica cuando
el sistema trabaje en condiciones adversas {p. ej, excesiva
carga de la fuente de alimentacion, o sonotrodos o boosters
inadecuados, flojos o estropeados), protegiendo con elio la
fuente de alimentacion y los otros componentes del sistema.

L.a compensacion automatica de la amplitud proporciona
constante ampiitud v usa completa gama de potencias nomina-
les que se encueniran durante el ciclo de trabajo.

« Se dispone de predisparo electronico para proporcionar un

predisparo sin inferrupter mecanico que pueda desgastarse,
desajustarse o fallar.

» El disparo dinamico proporciona una calidad de soldadura

consistente al iniciar (disparar} vibraciones ultrasénicas después
de aplicar a la pleza una fuerza prefijada que varia de 15 a
200 libras (67-890 N). Cuando tiene lugar la fusion del plastico,
el seguimiento dinamico asegura la transmision suave y eficien-
te de energia ultrasénica hasta la pieza manteniendo ef con-
tacte v esfuerzo sonotrodo/pieza. La gama de seguimiento
dinamico exisie entre 15 y 200 libras (67 y 890 N}.
E! mecanismo mejorado de disparo dinamico de la serie 900
incluye una rueda de control de 48 posiciones para mayor pre-
cision y control, y un interruptor optico incorporado para una
repetitividad precisa y fiahilidad a largo plazo.

o Construccion robusta y durabilidad - Una rigidez y alineacion
consistente y precisa entre el sonofrodo vy las plezas durante
la soldadura se consiguen medianie guias lineales conrodamien-
los a bolas. Il sistema de deslizamiento mejerado incorpora
guias de movimiento lineal con 4 juegos de rodamientos de
lubricacion permanente. Este sistera asegura fiabilidad a largo
plazo (menos desgaste - menos curvatura), y permite un movi-
mientc lineal extremadamente suave y tigidez bien equilibrada
contra cargas aplicadas desde cualquier direccion. Los roda-
mientos se han dispuesto con carga previa y no dependen del
conjunto actuador.

El modelo 920 tiene un cilindre mas large {37 en comparacion
con las 2 1727 de los modelos 910} para proporcionar fuerzas
mayores si fuesen requeridas por la aplicacion.

» Facil de preparar y de corregir - El conjunto ded convertidor/

pooster/sonotrode puede instalarse y desmontarse con facili-
dad sin necesidad de reposicionar la maquina de soldar. El
conjunto puede girar 360 grados en el carro para alineacion
det sonotrodo con la pieza.

s Versatilidad - Las maguinas de soidar infegradas de ia serie

900 son capaces de soldar, rebordear, insertar, remachar, sol-
dar por puntos, y quitar los sobrantes de inyeccion de termo-
plasticos ast como sellar tejidos sintéticos, peliculas y olros
materlales termoniasticos delgados. L.os sistemas pueden em-
plearse para la soldadura por impulsos o puede ser equipada
para irabajo en conbinuo.
Una carrera de 4 pulgadas {102 mm) permite acomodar piezas
con cavidades profundas. El caberal de soldadura puede girar
en la columna; la altura se ajusta mediante el giro de un volante
a un lado de la unidad. E| sistema es compatible con sistemas
automatizados y ia mayoria de los dispositives para manejo de
materiales.

s En la parte trasera de la maquina de soldar esta colocado
un interruptor conector de fin de carrera inferior para el mon-
taje externo de un fin de carrera inferior, interruptor de proxi-
midad, o cuaiguier ofro dispositivo sensor de piezas suminis-
trado por el cliente, Mediante este conector puede introducirse
una sefal en la unidad para desconectar el emisor ultrasénico
después de la activacion del dispositivo.

« Paro mecanico con enclavamiento ajustable de 20 pasos de

rosca por pulgada provisto de botén de ajuste - Cuando se fija
con propiedad, el parc evita gue el brazo togue a la fijacion o
a! alojamiento cuando no hay una pieza en su emplazamiento.

» Elindicador de carrera permite una identificacidn rapida de la
tongitud de carrera de trabajo.

CARACTERISTICAS STANDARD (continuacion)

» Elinterruptor de fin de carrera superior activa en la maquina
de soldar una sefal de listo” cuando el carro se ha relirado
completamente. La sefial de listo se emplea como interruptor
de enclavamientc de seguridad en sistemas automatizados pa-
ra evitar el movimiento del equipc de alimentacion de materiat
{graduacion} cuando ¢l brazo esta en posicidn inferior o la
méaguina de soldar acusa un error. Se emplea un interruptor
Gptico para conseguir un trabajo fiable y jibre de desgaste.

»- Adecuados coniroles neumaticos

* Un manometro embutido de 27 de didameiro proposciona
huena visibitidad para una facilidad de ajuste; el calibre se
hace al mismo tiempo en unidades inglesas (USCS) y métri-
cas (Sh).

%

Un regulador de alta precision proporciona exactitud vy
repetitividad. Se incluye un dispositivo de enciavamientio
estirar para fijar, empujar para enclavar - que permite gran
estabilidad de trabajo una vez puesta a punto a unidad.

#*

Una valvuta calibrada de control de caudal para control
de vetocidad da precision, estabilidad y repefitividad. inclu-
ye un mecanismo de enclavamientc.

*

Una tecla de “sonoirodo abajo” en el panel frontal faciiita
ta puesta a punto, permitiendo la alineacion del sonotrodo
con las piezas, sin activar los ultrasenidos durante la colo-
cacion.

» El alojamiente de espuma estructural termopléastica mol-
deada (Nory! (B)) encierra todos los componentes internos
electrénicos en un conjunto duradero, compacto, iigero, no
conductor y no corrosivo. Dispone de una scia puerta de
acceso para la mayoria de los componentes internos.

pOSIBILIDAD DE INTERFACE DE AUTOMAT!-
ZACION

La serie 900 de Branson de maquinas de scldar integradas puede
conectarse mediante interface con dispositivos y controles exter-
nos (p. ., PLC, etc.)

» Los defectos seleccionados o errores de soldadura gue han
sido gietectados por el sistema pueden ser comunicados al
axterior de la maquina de soldar para et control de ciclos y
clasificacion de las piezas sospechosas. Se dispone de acceso
por panel frontal o desde el exterior.

» Se dispone de alarma general y de potencias de soldadura
por acceso por parte del cliente mediante dispositivos lbgicos
de corrlente contirua negativa de 24 V. La sefal de listo esta
disponible al mismo tiempo a 24 V ¢.c. y enun contacto aisla-
do de cierre.

Una sehal de potenciade 0 - 5 V (proporcicnal a la potencia
de salida) puede conectarse a dispositivos normales de regis-
tro; proporciona medidas de potencia rapidas y sencillas.

» Se dispone de un premontaje externc para acceso del clien-
te en forma de enwada a 24 V c.c. Para la maquina de soldar
se dispone de una fuente de alimentacion de 24 V.

GARANTIA

La serie 900 de Branson de maquinas de soldar integradas tienen
una garantia de un afo sobre tos materiales y mano de obra.

ESPECIFICACIONES ELECTRICAS

Necesidades de potencia 910 IW y IW+ 920 IW y W+
Tension de linea 200-245 V ca.  200-245 V ca.

Consumo de corriente 14 A ) 13 A
Conexion
eléctrica 310: se proporciona clavija

NEMA 5-15P; reguiere un
receptor NEMA 5-15R.

920: se proporciona clavija
NEMA L6-20P; requiere receptor

NEMA LB-20R.

Salida de potencia 910 W v W+ 920 W v W+

Satida de potencia

al convertidor* 1000 W 2000 W

Salida de potencia

a la carga” 50 W 1800 W

Salida de potencia,

en trabajo continuo

{max. recomendado) 800 W 1600 W
Frecuencia 20 kHz 20 kHz
Gama de parametros Gama** Increm./paso
Gama de tiempo de 50-1000mseg 1 mseg
soidadura y de apriete (1seq) 1-10 10 mseg

seg.

Demora de postdescarga
y duragcién “Desconectado”
& 50- 1000 mseg
(1 seg.) 1-1C 1 mseg

segundo 10 mseg
Posicion (IW+ sdio) 0,0001"-4,0” Tecla de subir
/bajar lenio:
0,0001”

Tecla de subir
/bajar rapido:
0,01”

Temperatura ambiente 41-.122°F (5-50° G}

Entradas/salidas externas

Sefal de listo Disponible simultaneamente 24 V
c.c. ¥y contacto de cierre en
5€C0.

Alarma general 24 V c.c., l6gica hegativa
Soldado 25 mA max.

Remontaje externo + 24 Y ¢.c., 25 mA max.

Sefal de potencia, va- 200 kOhm de impedancia de
riable de 0-5 'V carga minima.

Las maquinas de soldar integradas de la sefie 200D de Branson
cumplen ias normas FCGO v VDE vy los reglamentos gue rigen las
interferencias de radicfrecuencia.

* Al 100% de medida del contador

** Nota: Con autoaiuste, ia fuente de alimentacion muestra auto-
maticamente datos de la proxima gama con los incrementos
apropiados cuando se alcanzan los exiremos de una gama deter-
minada.




ESPECIFICACIONES MECANICAS

Necesidades neumaticas

Esfuerzo max. sobre la pieza
El modelo 910 IW/1W+

El modelo 920 W/ IW+

Gama de disparo
dinamico

Gama de cumplim.
dinamico

Longitud de carrera

Ritmo de ciclo

Peso

Aire limpic (5 micras), y seco
a 100 psig {690 kPa}

440 lipras a 100 psig (1,96 kN a
690 kPa) (cilindro de 2 1/2™)

630 libras & 100 psig (2,8 kN a
690 kPa) (cifindro de 3")

15 a 200 ibs (67 a BB0 N)
max.

15 a 200 Ibs {67 a 890 N)
max. '

4" {102 mm}

100 cicles por minuto con
longitudes de carrera de
1", 3,5 pul/seg. {20 mm
/seg.} velocidad promedio

145 ths (66 Kg.)
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Nota: Las dimensiones son nominales.
Nota: Todas las especificacicnes estan sujetas a cambio sin

aviso.
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