MANUAL DA MAQUINA DE PREGAR
ALCA NA MASCARA
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MAQUINA DE
PREGAR ALCA




Maquina de alc¢a -
introducao



Parafuso de ajuste horizontal

Antes de mover a maquina, primeiro afrouxar os parafusos de ajuste de nivel na parte inferior da

magquina.

Quando a maquina é embalada, as pecas desmontadas devem ser montadas conforme as marcas feitas

durante a desmontagem.

Coloque a maquina em uma posi¢do adequada. Quando for necessario monta-la, ajuste o parafuso
horizontal para nivelar a maquina como mostra a figura:

Antes de ligar use o arquivo AC V do medidor para verificar se a tensdo de alimentagdo esta consistente
com a tensdo da maquina (AC 220V, 50/60Hz, monofasico) e estd estavel. Somente quando a alimentagéo
estiver consistente e estavel a fonte de alimentagdo pode ser conectada, caso contrario o sistema

ultrassénico pode ser facilmente danificado.

A maquina deve ser aterrada para evitar sobrecarga de eletricidade e ferir pessoas. Quando for verificar ou

reparar a maquina, desligue-a para evitar acidentes.

Quando a maquina apresentar algum problema, deve ser desligada para inspec¢do. Depois de consertada

por um profissional, pode ser ligada novamente para continuar a produgao.

Mantenha o interior e o exterior da maquina arrumados, limpos e sem residuos.
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Pessoal de manuten¢do ndo deve abrir a caixa elétrica e o sistema ultrassonico.



Funcdes da maquina - Introducao
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Posicdo da alca

2.Volante seguidor ™\
De alimentag3o )

/ N —TT Volante de alimentagdo: quando o
/1.Volante de alimentagaoy,
) volante de controle de alimentagdo deixa

a parte inferior da barra deslizante,

comeca a alimentacdo da alca até o

volante retornar a parte inferior da
\ barra.

2.
3.Volante de co/,{role

4.Controle dé-\ =

\ comprimento j——

\ g

Volante seguidor de alimentagdo: aperta a al¢a

3. Volante de controle de alimentagdo: controla

a parada do volante alimentacgado.




Mecanismo de
empilhamento

Por favor ajuste a alga com a maquina desligada.

Correia coletora ‘

% Motor traseiro ’

A




Operacao da area de soldagem

Passando a alga: passar a alca como mostra a figura e fixar a al¢a no clip

Precaugoes de seguranca:
por favor, passar a alga com -
a maquina desligada. ‘

Ajuste da alga: se precisar alterar o comprimento da alga, ajustar
a maquina como segue:

J . \ 1.Ajustar o comprimento da al¢a no bloco
¥ Mecanismo de ) P s

. alimentagdo . .
\ ¢ 2.Ajustar o comprimento da al¢a para controlar o bloco de borracha




Painel da maquina de
alca



Antes de ligar, acionar o ar primeiro para verificar se cada cilindro esta funcionando. Se estiver normal, ligar. Abra a
caixa elétrica e ligue o disjuntor. Nesse momento, o botdo <power off> esta ligado, pressione o botdo <power on>, a
luz do botdo <power off> estd apagada e a luz do botdo <power on> esta acesa., e vice-versa. Ligue o ultrassom.
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- Operacao do painel escolha do idioma

/

Ap0s ligar a energia, a seguinte interface aparece na tela
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Operacao automatica

a ' )

Automatic page 2020/07/27 1. Parar / Iniciar: O status do

dispositivo é uma luz indicadora.
23:58:20 2. Pressione e segure por 1

segundo para reiniciar o
R t Set production dispositivo: pressione este botao
ese x i
0 ou o botdo amarelo no painel por

mais de 1 segundo para redefinir o

AlarmText Current production mecanismo do dispositivo para o
estado inicial.
0 Clear . 3. Definir produgdo: Quando a
Set production produgdo atual atingir a definida, o
equipamento ird parar de
0 PCS/mine funcionar. Vocé precisa pressionar

o botdo "Zero" para redefinir a
producdo atual.

4. Eficiéncia atual: A capacidade de
trabalho atual por minuto.

- N
N




Operacao manual

Deviatior M anual page 23%0;;’73/4?7
0.0 i
Feedi Recelvi A t
Shift Servo J g ’ pivas 33:;3::1

Welding origin ‘ Lt in situ

Weikding position ‘ Reclaiming level - -

Urmwinding position

Transfer mode off

b

1. O botdo manual é o controle
manual do mecanismo
correspondente.

2. Modo de depuragdo: quando este
modo estiver ativado, pressionar o
botdo Iniciar para mover
automaticamente uma vez em uma
Unica etapa.

3. Offset: posi¢do de deslocamento
apds o motor virar, faixa 0-5mm.
Precisa manter pressionado "pagina
manual" para ativar a entrada.

4. A area esquerda é manual, o lado
perto da tela de operagdo é a area
esquerda e o lado oposto é a area
direita.




Pagina manual — drea esquerda

\

Original position
of ear band

End of ear strap

Left manual page

| oy s |
weldina position ik
Trunnion
Rotating ‘
r
{ grab level cylinder &
Lt in situ
Reclaiming level
Wek)ng position
Urmmnding position

2020/07/27
23'58‘46
Clamp ear
beit Umkr

welding
Double
ear band

e ee e e ve sene

1. O botdo manual é o botdo de
controle manual do mecanismo
correspondente.

2. CondigBes para puxar as algas: a luz
indicadora do ponto original do
cilindro da tesoura precisa estar no
lugar e ser levantada para a posi¢do
original.

3. Condigdes de operagdo do cilindro
da correia da tesoura: o cilindro da
correia do prendedor precisa parar de
funcionar, mas a luz indicadora da
posicdo original da correia esta no
lugar.




Pagina manual — area direita

Original position
of ear band

End of ear strap ‘

fil

Rotary
weldina position

Rotating
grab level

Wekiing position

Right manual page

Puller with
cylinder

Trunnion
cylinder Q

Liftinsitu
Reclaiming level

Urwinding position

2020/07/27
23:58:55
Clamp ear Q
e ‘ Ultnsodc!
weiding
Double ’
ear band

e ae e oo e v

b

1. O botdo manual é o controle do
botdo manual do mecanismo
correspondente.

2. CondigOes para puxar as algas: a
luz indicadora do ponto original do
cilindro da tesoura precisa estar no
lugar e é erguida para a posi¢do
original.

3. Condig¢des de operagdo do
cilindro da correia da tesoura: o
cilindro da correia do prendedor
precisa parar de funcionar, mas a
luz indicadora da posicao original da
correia esta no lugar.




Motor — area esquerda

/ 1. Puxe a alga para encontrar a origem: clique no
. botdo para reiniciar o motor da alga para \
encontrar a origem. Precisa levantar para alcancgar
a posicao original.
2. Gire para encontrar a origem: clique no bot3ao,

: 2020/07/27 i inici
Stopplng Left area motor manual page f puxe o motor da correia para reiniciar e encontrar

: ) : 23:59:05 a origem. Precisa levantar para alcangar a posi¢do
’ 0.0 ‘ ‘ 0.0 . Press and nola for 1 sacof original.
« = * 10 reset v - .. .
Origina Lot foksBon Short press reset alarm . 3. A posi¢do original da alga: Clique para alcangar a
Bon 7 . .. .
Searvand | U 0 | [BMRY Weidng postion 0.0 Shes posicdo original da al¢a e prepare-se para levanta-
Left totation la.
Erd posiion .
of put log 0.0 “ G e 0.0 |Saey 4. Coloque a al¢a no lugar: Clique para alcancar a
Original pocaion J Orioiriel posiion | _ : T, . posicdo original da alga e prepare-se para puxar a
of ear band of ear band ' 0.0 . o S alga de ouvido.
Original position Rotary Right rotation 0.0 . 5. Posigdo de soldagem por rotagdo: Clique para
¥ Wekd fion .~ ~
of gar band welding position VTR ’ m alcancar a posi¢do de soldagem por rotacgdo,
Right ratation ronta para soldar a alga.
End of ear strap Rotatng p p ¢
I grab ievel orab level 0.0 Sxsy .

6. Posic¢do rotativa de prender: Clique para

alcancar a seguinte posicdao de prender, pronta
. para levantar a alga.
L T————iih 7. Salvar: Salve as coordenadas atuais na caixa de

entrada a esquerda.
8. "é" "9": avangar puXandO 0 eixo.

\ ¢ 9. "-" "+":avancar o eixo de rotacdo /
. Rapido e lento: mude para avancar rapido e lento.




Motor — area direita

/ 1. Puxe a alga para encontrar a origem: clique

no botdo para reiniciar o motor da alga para
encontrar a origem. Precisa levantar para
alcancgar a posigdo original.

Stopplng Right area motor manual page 2020/07/27 2. Gire para encontrar a origem: clique no

23:59:15 . botdo, puxe o motor da correia para reiniciar e

0 0 . P 0 O (e and hoid for 1 sec encontrar a or.lg:em. P.rt.eusa levantar para
. ° ’ . to reset the device alcancar a posi¢do original.
Ongina

Short press reset alarm

position eft rotation ; 3. A posicdo original da alga: Clique para
of ear band 0.0 mve‘d"‘l posion 0, 0 & . alcancar a posicdo original da alca e prepare-
Left rotation se para levantd-la.
End pasition X
of pull kg 0.0 m grab level 0.0 m 4. Coloque a alga no lugar: Clique para
alcancgar a posigdo original da alga e prepare-
Onginal position Orniginal position —— r— * ¢ pOsIg & . ¢ prep
of ear band of ear band : 0.0 ‘ Slow speed se para puxar a al¢a de ouvido.
Right rotation 5. Posicdo de soldagem por rotagdo: Clique
Original position Rotary . * ara alcancar a posi¢do de soldagem por
b dhyalin weling position  |Weidingpositon (0, 0 | Saay para alcangar a posig gemp
rotacdo, pronta para soldar a alca.
End of ear strap Rotst::vgm erggt';st:lum 0.0 m . 6. Posicdo rotativa de prender: Clique para
o g alcancar a seguinte posi¢do de prender,

pronta para levantar a alca.
! 7. Salvar: Salve as coordenadas atuais na caixa
~ Pag ) de entrada a esquerda.

. <> 8."¢&""":ravangar puxando o eixo.
\ . 9. "-" "+":avancar o eixo de rota¢do
Rapido e lento: mude para avangar rapido e

lento.



Parametros do motor — subir e descer

/

Up and down servo parameters 2020/07/27

Stopping 23:59.31
@ 0.00 @ o= 0.000 @ o.oo@H " 0.000

weiding tiack | (). ()() m siow (. 000 unvack (). 00 m Slow (). 000
Postion (), 00 Save Auo 0. 000 Fecemnaieve( 0, 00 [Save Ao |0, 000

i Acceeration i
o ahon ime Unwanding
0 position 0 00 W‘cel&ratm tme 0
Wekding origin ’ Lift in situ \ Slow speed
Find the onigin Find the ongin Reclaiming level |
Welding position ‘

Unwinding position

i R ————

b

1. 1. Posicdo traseira da soldagem: Clique para
alcancar a posicdo traseira da soldagem, pronta
para mover a estagdo servo.

2. Posi¢do de soldagem: clique para alcangar a
posicao de soldagem, pronto para enviar a alga
para soldagem ultrassonica.

3. Levantar : Clique para alcancar a posi¢do de
retorno, pronto para girar o motor para trabalhar.
4. Posicdo de levantamento e recuperagdo: Clique
para alcancar a posicdo de levantamento e
recuperacao e prepare a alga para dupla fixagdo.
5. Posigdo de levantamento e descarregamento:
Clique para alcancar a posi¢ao de levantamento e
descarregamento, pronto para enviar a alga para
solda ultrassoénica.

6. Rapido: configuracdo de velocidade rapida de
avang¢o manual.

7. Velocidade lenta: configuracdo de velocidade
lenta de avango manual.

8. Velocidade automatica: operagdo automatica é
a configuragdo da velocidade.

9. Aceleracgdo e desaceleragao: o tempo de
aceleracdo e desaceleragdo de cada inicio e
parada do motor aumenta a estabilidade da
parada do motor.

10. Rapido e lento: mude para avangar rapido e
lento.

11. """ "d": Motor de soldagem em movimento
lento, motor de elevacdo



Ajuste de parametros - demora

2020/07/27
23:59:42

0.00

Entrainment delay: (). ()()

Delay parameter
0. 00

Ultrasonic welding time: . (), ()()

Ultrasonic Open delay: Rotation return delay:

Welding curing time: 0. 00

Right rotation celay start: = (), ()()
Incoming materlal Induction: 0.0
Double clamp opening delay: (), () a
Rotation in place delay: 0. 00 -

1. Tempo ultrassénico de pré-soldagem: quando o cilindro de soldagem
desce, comeca a contagem e chega o tempo para acionar a partida
ultrassodnica.

2. Tempo de soldagem ultrassonica: o cilindro de soldagem comega a contar
quando desce para a posi¢do e o ultrassom é desligado quando o tempo for
atingido.

3. Tempo de cura da soldagem: inicie o tempo apds desligar o

ultrassom, e ao atingir o tempo o cilindro sobe.

4. Atraso no inicio da rotagdo direita : o lado esquerdo gira para a

posicdao de soldagem para iniciar o tempo, e o lado direito gira

quando cronometrado.

5. Tempo de indugdo de material recebido: tempo de detec¢do de material
de entrada. Deixe o produto descansar no tanque de aluminio.

6. Atraso na abertura do grampo duplo: o cilindro de soldagem comega a
contagem quando estiver no lugar. Quando atingir o tempo, o cilindro de
dois grampos se abre.

7. Atraso na posicdo rotacional de coleta: gira o motor para a posi¢cdo de
coleta para iniciar o tempo, e o tempo vai diminuir..

8. Atraso na posicdo rotativa de soldagem: a rotagcdo do motor para a
posicao de soldagem inicia o tempo, e o tempo diminui.

A

9. Atraso de entrada: o cilindro da correia de tragao comecga a cronometrar
guando estiver no lugar, e aciona o cilindro da correia.



Ajuste de parametros do processo

1. Tempo de movimento de recebimento: tempo de trabalho de recebimento e transp@\
2. Ajuste de quantidade agregada: quando a quantidade de material recebido é
atingida, inicia 0 motor do material.

3. Tempo de atraso de pressdo: quando a indugdo fotoelétrica de descarga terminar,

process parameters 2020/07/27|; tempo comegaré e acionara o cilindro de coleta.

23:59:54 . x
Rec ovingilin: 0.0 4. Tempo de pressdo agregado: tempo de trabalho de pressdo agregada do cilindro .
- Inducive opersion Rotation in place 5. Tempo de alarme do cilindro: tempo minimo para o cilindro atingir o limite. Se o
Aggregate quantity setting:, () limite n3o for atingido apds esse tempo, soaré o alarme.
Aggregate pressing delay: (). ()() Inductive oparation Buzzer on 6. Alarme de descarga da alca: detecta 0 tempo do sensor de da chave de
. e prossingtme: | (). 00 proximidade da alga. Se a chave de proximidade ndo funcionar e o nimero de
' A Idie operation off deteccBes exceder esse tempo, soard 0 alarme.
Cylinder alarm time: 0.0 7. Tempos de detecgdo do alarme da alca: toda vez que a alga for puxada, comega a
: s Ear band imi i
Ear belt discharge alarm: (), () TR i contagem e a chave de proximidade da alga detecta a contagem e limpa.
NOmber of asr 0 8. Operagdo de indugdo: em operacio automatica, o equipamento de detecgdo de
belt alarm detection: 0.0 indugdo de material de entrada comega a operar e Opera em intervalos apés a troca.
- - _ - 9. Material de elevagdo: levantar a posi¢do original para puxar a correia da alga para
iniciar 0 material, apés a troca, o material é levantado e girado para a posigdo
S— : 10. Rotagdo no lugar: depois que a mesa giratéria da estacdo estiver no lugar, o

motor rotativo gira para a posi¢cdo de soldagem. Apds a troca, o fio sera retirado e
girar imediatamente.
11. Ligue o alarme: liga o alarme.
12. Interruptor de funcionamento a seco: Nenhum produto é um equipamento de

K funcionamento a seco . Nota: O ultrassom deve ser ajustado ao molde e ndo deixé-/
lo tocar, caso contrario afetara a vida Util do ultrassom e molde.

13. Interruptor de deteccdo da alga: desligue esta funcdo para ndo detectar se
estiver sem material ou se a alca esta atada e ndo pode ser alimentada.



Ajuste de parametros — demora da alca

/

Earband delay o i

Time dela Time del
_QLIQG;IL;QM 0.0 of"t;;nuzm 0.0

Leftclampbandtime = () ()() Right ear band time 0. 00
_pressingearpen | 0- 00 arbonume” | 0.00

Left double R dou

er.nnl:::nn_t_gmo_ i 0 00 oc‘yg[':mmo:'l.umo 0. 00

Left ear band time 0. 00 Right ear band time 0. 00

Left double clamp 0. 00 R—@Tn double clamp 0. 00

opening time opening time

b

1. Atraso da alga esquerda: o tempo comega apds a chave de
proximidade da alca ser desligada, e aciona o motor da alca.

2. Tempo da correia do prendedor da alga esquerda: inicia o tempo do
cilindro da correia do prendedor, até o cilindro funcionar.

3. Atraso no prendedor da alga: inicia o tempo quando o motor da alga
estiver no lugar, até o motor funcionar.

4. Atraso na pressdo da correia: coloca o motor da correia na posicdo
original para iniciar o tempo, até que o cilindro funcionar.

5. Tempo de dupla entrada a esquerda: tempo de trabalho do cilindro
com rotagdo dupla.

6. Tempo para cortar a al¢a esquerda: tempo de trabalho da tesoura.
7. Tempo de abertura dupla esquerda: tempo de abertura do cilindro
com rotagdo dupla.

8. A drea direita tem a mesma fungdo da area esquerda.




- Parametros do motor

4 N

2020/07/28
Servo parameters 00:00:15
Pull ear bek acceleration 0 Semnvo acceleration 0 Rotation acceleration O
and deceleration and deceleration and deceleration
Pulearwinstep | (), )0 =~ Sevomovingpuise | (), 000 |
Ul ar ih stepoy step_ |
ull ear step-by-
manual nulckl(mielgp:rd): 0. 000 Sacvoresstapeed | (). 000 |
Aut tic ste| d
etk stp woeed | (000
_R‘j“':;;;‘;: ":?’W" 0. 000 @ Rotation step auto speed: (), 000 |
sy !;‘::d manualtest | () 000 | servoautomatic speed: | (), 000




Interface Entrada / Saida (I/O)

X051 ¥ pull ear et step or) X15 Inspection before weiding
Xxod N{@ x1& shift serve alarm NC@ x28 Pull 0ar with servo alarm
@ 07 1# teft rotation step orign @ X17 O x

NC@ X30 Welding motor atarm NCO X40 290 rotation motor alarm
NC@ X31 Lint moter alarm N{O X481 2¢Right rotation motor alarm
NC@ X232 1#Left rotating motor alarm XA2 2.clamping lug wath CYL In place
NC@ X33 12Right rotating motor alarm X432 2.shear ear with CYL-org

%34 1.clamping lug with CYL in place

%38 1.shear ear with CYL-org

:xu Lifting servo ongin
X37 Welding upper and lower arigm

A

0 Output 10

lnput lo 2020/07/28
00:00:24
X00 EMS button(NC) X101 ¥ Right rotation step origen x20
X01 reset button xm betore r G x21
X0Z start button X12 Lower limit of 18 X22 aggregate CYL-org
X093 stop button X132 Jewer limit of IRing roter X2
AO4 shif servo ongin X14 incoming Inspection X24 2 ¥ Laft rotanon step cogin
X25 24 RigM rotation step onigin

2020/07/28
00:00:33
:voo shift servo pulse Yio Y20

Y01 Earband step pulse Y11 Pull ear belt stepping direction Y21 aggregate CYL
@02 Weldeng up and cown pulse Y12 Welding up and down direction Y22 ultrasonic 1, welding

©Y03 Up anc down pulse Y13 Up and cown direction Y23 ultrasonic 2, welding
@04 10Left rotation putse ¥ 14 1ALeft rotation direction Y24 buzzer
05 10RIgnt rotation pulse Y16 1sRight rotation directson Y25 green lignt
06 24LeM rotation pulse :vu 20Lett rotation eirection Y26 yellow light
07 20Rught rotation pulse Y17 24Right rotation direction Y27 red light
Y 10000 Ontine signal Y1000
Y10001 1#ear belt motor Y10011 28ear beft motor
Y 10002 1.double cltamp with CYL ¥10012 2. doubde clamp with CYL

Y10003 1.ciamping ear with CYL . Y10013 Z.clamping ear with CYL
© 710004 1¥speed regutating motor @ Y 10014 2¥speed regulating motor

© 10008 1.clamp ear with CYL © Y10018 2.ctamp ear with CYL
©Y1000¢ 1 cutting ear with CYL @ Y10016 2 cutting ear with CYL
@ vio007 @ v0097




Desligar

Ao fechar, por favor execute na seguinte ordem

1.Pressione o botdo de parada

2. Desligue a energia




Manutencao da maquina
de alca e pecas de desgaste



Manutencdo diaria

Esta maquina tem muitos movimentos e usa mais cilindros, transmissdo por motor e
correias de transmissdo, por isso precisa ser verificada regularmente 1-2
vezes/semana para garantir o bom progresso de cada movimento.

A. A correia do motor deve estar apertada. Se houver alguma alteragdo, ajuste

imediatamente a posi¢do do assento de fixagdo do motor

B. Se o dleo lubrificante no redutor for consumido, o nivel do éleo deve estar acima e

abaixo da linha de dleo

C. Se a roda dentada estd solta e deslocada

D. Os relés na caixa de controle elétrico ndo devem estar soltos e com bom contato

E. A onda ultrassOnica ndo deve ter som anormal (como ruidos, etc.)

F. A ventoinha de resfriamento na extremidade traseira da caixa de ultrassom deve
funcionar normalmente, e as ventoinhas em ambas extremidades do vibrador devem

operar normalmente.
G. A porca de trava do cilindro de soldagem da alca deve estar bem apertada sem folga.

Havendo alguma anormalidade na maquina, o operador deve interromper

imediatamente a produgdo e informar a pessoa responsavel para o manuseio correto. _/




Partes frageis

* Todas as partes elétricas e mecanicas tém sua propria vida util.

* Esta maquina é projetada de acordo com o padrdo de trabalho de 8 horas por dia e 5 dias por semana, e

suavida util normal é de mais de um ano.

* Se acarga horaria didria exceder 8 horas, a vida util dos aparelhos elétricos e de algumas pegas mecanicas serd

reduzida. Neste momento, as pecas devem ser substituidas para manter o funcionamento normal da

maquina
Item Nome Especificacao Quantidade
1 Clipe TW-GSEDO080-055 Simétricos
cada 4
2 Tesoura TW-GSED080-006-000 2
3 Clipe TW-GSED080-056 Simétricos
cada 4

\ 4 Cabeca de soldagem KSD171007A-01-02-18 4 /

5 Molde ultrassonico 20K 110 * 20 4



Solugao de falhas mecanicas

e )

Excesso de algas
A largura das algas afetara a tensdo, portanto ajustar o controle de tensdo
(UNIGEL) apropriadamente.

Ajuste da cabeca de soldagem e sensor:

Quando as algas sdo soldadas o cabecgote estara exposto
As alcas ndo sdo expostas para ajustar a tensdo. Ajustar o controle de

— tensdo movendo o deslizador para baixo.
. :
i
« A rapidez de soldagem da al¢ca é determinada pela matéria-prima
» e é baseada na proporgdo de material, e o tempo de soldagem é
. definido.

Acessorios externos da maquina.

A garra aberta e a garra fechada estdao conectadas ao cilindro, o
parafuso de suporte pode quebrar facilmente.

As garras se desgastam, e o niumero de substituicdes é relativamente
estdvel.

O desgaste da tesoura e os tempos de troca sdo relativamente estaveis




Solucdo problemas elétricos

1. O ponto importante é: se cada sensor funciona. Verifique cada sensor para ter certeza de que estd na posi¢do correta e
funcionando bem. A indicagao ligado e desligado do sensor deve ser igual ao ligado e desligado dos pontos de entrada
correspondentes do PLC. Isso garante que o sensor esta bom. No caso de operagdo manual, teste se cada cilindro esta
funcionando normalmente. Se o cilindro ndo funcionar, verifique primeiro se a valvula reguladora da pressdo de ar do cilindro
esta muito fechada, fazendo com que o ar seja bloqueado. Solte a valvula reguladora para ver se estd conectada. Depois de
conectado, verifique a valvula solenoide manual Se o cilindro correspondente ainda nao acionar, entdo a valvula solenoide
esta quebrada. Se a vélvula solenoide ndo estiver quebrada, verifique se o ponto de saida do PLC estd ligado durante a

operac¢do manual . Se ndo estiver ligado, o ponto de saida do PLC pode estar quebrado.

2.Se os motores de estagdo da alga esquerda e direita ndo estiverem funcionando corretamente, primeiro parar o automatico
e mudar para manual para fazer com que os motores da estagdo esquerda e direita retornem a origem. Se os motores da
estacdo esquerda e direita puderem retornar a origem, mas a posicdo estd desligada, basta ajustar a posi¢do do sensor de
origem. Se o motor girar de forma anormal, verifique se a corrente estd selecionada corretamente (se o interruptor dip esta

configurado corretamente), se estiver, verifique se a linha de pulso estd conectada corretamente, se tem interferéncia e se a

linha do motor esta conectada corretamente. E quando a energia for desligada, verifique se o eixo estd muito apertado,

a inspecgdo, apenas substitua o driver e o motor.
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Teste ultrassonico

S6 quando a frequéncia ultrassonica atingir
"ressonancia" o melhor efeito de soldagem
pode ser alcangado e a vida util estendida.

"Ressonancia" significa que a transmissdo de
ondas sonoras da caixa eletronica para o
vibrador e cabecga de solda é consistente e

uniforme.

Os testes ultrassonicos devem ser realizados
na condi¢do "sem carga", significa que nada
é colocado na cabeca de soldagem .

Sequéncia de teste

1.Ligue o interruptor de energia.

2.Abra a porta do lado direito da caixa eletronica (ha chaves e parafusos de ajuste
de frequéncia dentro).

3.Solte a porca do parafuso de ajuste de frequéncia.

4.Pressione o botdao “CHECK” da caixa eletr6nica com a mdo esquerda e gire o
parafuso de ajuste no sentido hordrio com a mao direita ao mesmo tempo, e
observe o medidor e o ponteiro.

5.Se o ponteiro descer, continue a girar no sentido horario lentamente, o ponteiro
descera para a posi¢cdo mais baixa e subira subitamente, a posicdo mais baixa é o
ponto de ressonancia.

6.Se 0 ponteiro move para cima, gire o parafuso no sentido anti-horario para
mové-lo para baixo, e continue a girar lentamente. Apds atingir o ponto mais
baixo, o ponteiro subird subitamente. O ponto mais baixo é o ponto de
ressonancia.

7.Apés localizar o ponto de ressonancia, aperte a porca do parafuso de ajuste de
frequéncia.

\
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Verificagdo regular do Horn

1.Se houver desgaste na superficie do Horn, resultando em processamento
inadequado da peca, a mesa deve ser desmontada.

2. Cada vez que o Horn for removido e esmerilado, sua saida de amplitude e dureza
diminuirdo, o que é uma caracteristica normal. A superficie do Horn recém-
produzido pode ser polido cumulativamente em 0,5 mm. Depois disso, a vida util é
esgotada devido a mudancas na frequéncia e na camada endurecida, e um novo
Horn precisa ser colocado.

3. Quando a caixa eletrénica vibrar, toque a superficie do Horn com a mao e veja
que ndo ha vibragdo (nota: ndo pressione, apenas toque) ou hd um som anormal
especial, ou esta superaquecido e quente, isso significa que o Horn nao funciona
bem. Avise o fornecedor para verificar, caso contrario, causard danos ao sistema de
vibragdo devido a saida anormal de ondas ultrassonicas.




Diagrama elétrico da
maquina de alc¢a



Diagrama do circuito principal da maquina de al¢a
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