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1 Läs detta kapitel först

1.1 Läs detta kapitel först ......................................................... 1-2

1.2 Manualens tillgänglighet .................................................... 1-2

1.3 Upphovsrätt ........................................................................ 1-3

1.4 Produktansvar, ändamålsenlig användning och Garanti .... 1-4

1.5 Garantivillkor ...................................................................... 1-5

1.6 Förutsättningar för drifts- och underhållspersonal .............. 1-6

Läs detta kapitel noggrant innan maskinen tas i drift. Det informerar 
dig om:

 hur driftinstruktionen är uppbyggd

 de viktigaste kapitlen för korrekt drift

 juridisk grundval

 krav på driftpersonal.
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1.1 Läs detta kapitel först
Driftinstruktionen

 vänder sig till alla som arbetar med eller vid maskinen och särskilt 
till personalen för drift och underhåll

 informerar om användning av maskinen i enlighet med bestämmel-
serna samt om maskinens betjäning och egenskaper

 är så uppbyggd att all grundläggande information, som du ofta 
behöver, finns i särskilda avsnitt. De grundläggande kapitlen är:
- kapitel 5: Installation och uppställning
- de avsnitt som beskriver manövreringen av motsvarande 
  matningsenhetsmodell:
  kapitel 7, kapitel 8 eller kapitel 9
- kapitel 11: Underhåll.

 är så uppbyggd att du målinriktat kan söka efter den information 
som du just för ögonblicket behöver. Därvid får du hjälp av 
- innehållsförteckningen
- indexet
- dispositionen med angivelser om respektive underpunkt 
  i början av varje kapitel.

VARNING

Vi vill särskilt framhålla att du, för att undvika faror och för att 
säkerställa att maskinen används ändamålsenligt, är förpliktad att 
läsa och följa anvisningarna i denna driftinstruktion innan maski-
nen tas i drift och innan arbetet vid maskinen påbörjas. För att 
undvika faror måste driftspersonalen som arbetar med maskinen 
vara auktoriserad och kvalificerad för uppgiften.

För skador som uppstår pga. icke fackmässig betjäning och som 
hade kunnat undvikas, tar vi inte något ansvar.

Innan du börjar med arbetet på maskinen måste du i varje fall läsa ige-
nom följande grundläggande avsnitt:

 kapitel 4: Leverans och hantering

 kapitel 5: Installation och uppställning

 avsnittet som beskriver manövreringen av matningsenheten.

1.2 Manualens tillgänglighet
Den här driftinstruktionen ska alltid finnas i maskinens omedelbara 
närhet.
Matningsenheter serie 2000X
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1.3 Upphovsrätt
Matningsenheter serie 2000X
© 15.02.2012 BRANSON Ultraschall, D-63128 Dietzenbach

Matningsenheterna serie 2000X och den här manualen är skyddade 
enligt lagen om upphovsmannarätt. Det är straffbart att kopiera maski-
nens konstruktion. Vi förbehåller oss alla rättigheter till driftinstruktio-
nen, likaså rätten till reproduktion i alla tänkbara former såsom fotogra-
fisk eller tryckteknisk samt på all slags datamedia och i översatt form. 
Duplicering eller kopiering av driftinstruktionen, även delar av den, får 
endast ske med skriftligt tillstånd från BRANSON Ultraschall.

Driftinstruktionen innehåller en så exakt beskrivning av produkten som 
möjligt, dock ges inga garantier för speciella egenskaper eller fram-
gång vid användningen. Driftinstruktionen har granskats noggrant före 
utgivningen. Utgivarna ansvarar varken uttryckligen eller underförstått 
för skador eller följdskador som användningen av driftinstruktionen 
skulle kunna orsaka. Vi är tacksamma för kritik, påpekanden av fel eller 
förslag till förbättringar!

Teknikens senaste rön vid tidpunkten för den gemensamma leveran-
sen av produkt och driftinstruktion från BRANSON Ultraschall är norm-
givande, om inget annat anges. Vi förbehåller oss rätten till tekniska 
ändringar utan särskilt tillkännagivande; tidigare driftinstruktioner förlo-
rar sin giltighet.

BRANSON Ultraschalls allmänna försäljnings- och leveransvillkor gäl-
ler.

Vid frågor eller problem vid installation och idrifttagande, ring oss! 
Vi hjälper gärna till!

BRANSON Ultraschall
TH GREEN & CO AB
Limvägen 1
Box 95
23222 Arlöv
Telefon 040 43 15 10
Telefax 040 43 26 51
Internet: www.branson.de

Dietzenbach, 15. Februar 2012

Kundtjänst

040 43 15 10
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1.4 Produktansvar, ändamålsenlig användning och 
garanti

Vi garanterar att produkten är felfri i enlighet med vår reklam, av oss 
utgiven produktinformation och den här driftinstruktionen. Produkte-
genskaper därutöver utlovas inte. Vi övertar inget ansvar för lönsamhe-
ten, eller ansvar för en felfri funktion om maskinen används för andra 
ändamål än de som definieras i kapitel 2.4.

Anspråk på skadestånd utesluts generellt, förutom då avsiktlig eller 
grov vårdslöshet av BRANSON Ultraschall kan påvisas eller då garan-
terade egenskaper saknas. Framför allt ansvarar vi inte om svetssyste-
men används till uppgifter som de enligt denna driftinstruktion inte är 
lämpade för. Vi övertar heller inget ansvar för eventuella konsekvenser 
av icke ändamålsenlig användning om maskinerna sätts in i en omgiv-
ning eller kopplas till styrningar, som inte är anpassade till svetssyste-
met eller inte överensstämmer med normal teknisk standard.

Dessutom frånsäger vi oss ansvaret för skador på anläggningar och 
system i svetsmaskinens omgivning, vilka kan härledas ur en felfunk-
tion hos produkten eller fel i driftinstruktionen.

Vi ansvarar inte för skada av patenträttigheter och tredje parts rättighe-
ter utanför Förbundsrepubliken Tyskland. Vi ansvarar inte för skador 
som enligt den här driftsinstruktionen uppstår pga. felaktig användning. 
Vi utesluter uttryckligen allt ansvar för utebliven vinst och framför allt 
för följdskador på grund av försummelse av säkerhetsföreskrifter och 
varningshänvisningar. Vi ansvarar inte för konsekvenser orsakade av 
tillbehör, som inte är levererade eller certifierade av BRANSON 
Ultraschall; dit räknas särskilt verktyg från andra tillverkare.

BRANSON-svetssystem är konstruerade för att nå en lång livslängd. 
De motsvarar vetenskapens och teknikens senaste rön och har före 
leverans testats enskilt i varje utlovad funktion. Elektroniken följer gäl-
lande normer och riktlinjer, se kapitel 2.11. BRANSON Ultraschall 
genomför kontinuerligt produkt- och marknadsanalyser för vidareut-
veckling och ständig förbättring. Meddela vår kundtjänst om trots alla 
förebyggande åtgärder felfunktioner eller störningar skulle uppstå. Vi 
försäkrar att vi omgående vidtar lämpliga åtgärder för att avhjälpa ska-
dan.

Kundtjänst

040 43 15 10
Matningsenheter serie 2000X
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1.5 Garantivillkor
Vi garanterar maskinernas felfria funktion enligt denna driftinstruktion 
i 36 månader efter leverans enligt följesedeln. Om maskinen används 
i flerskiftsdrift förkortas garantitiden i överensstämmelse därmed till 
18 resp. 12 månader. För förslitningsdelar tex. sonotroder och vissa 
don gäller särskilda villkor. Samma undantag gäller för konverter som 
utsätts för metallberöring vid användningen.

Garantitiden börjar gälla från det datum då maskinen levereras till 
beställaren oberoende av vid vilken tidpunkt maskinen verkligen tas 
i drift. En förutsättning är att installation och betjäning av maskinen 
sker i enlighet med driftinstruktionens riktlinjer samt de instruktioner 
som lämnats av medarbetare på BRANSON Ultraschall. En förutsätt-
ning för kostnadsfri reparation är framför allt att driftinstruktionen bevis-
ligen har beaktats i samband med lagring, transport, installation, idrift-
tagning och drift.

Endast efter särskilt samråd och skriftligt medgivande från BRANSON 
Ultraschall, får kunden eller tredje part genomföra ingrepp på maski-
nen. Skulle ovanstående ignoreras, övertar BRANSON Ultraschall 
inget ansvar för inträffade maskin-, person-, eller följdskador; i sådana 
fall upphör garantin att gälla.

Likaså frånsäger sig BRANSON Ultraschall allt ansvar för maskinfel 
som förorsakats av defekta eller funktionellt bristfälliga anläggningar 
i svetssystemets omgivning, eller vid användning av tillbehör vilka inte 
levererats av BRANSON Ultraschall. För upprätthållande av garantin 
måste varje enskilt verktyg som tillverkats av andra tillverkare kontrol-
leras och godkännas av BRANSON Ultraschall.

BRANSON Ultraschalls allmänna försäljnings- och leveransvillkor 
gäller.

Kontakta din BRANSON-återförsäljare eller BRANSON kundtjänst om 
du har frågor gällande garantin.

Kundtjänst

040 43 15 10
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1.6 Förutsättningar för drifts- och 
underhållspersonal

Vi förutsätter att

 driftpersonalen är utbildad för en säker betjäning av maskinen.

 underhållspersonalen sköter maskinens 
- inställning
- underhåll
- reparationer
så att maskinen inte utgör en fara för människor, miljö eller 
sakvärden.

Ytterligare absolut nödvändiga förutsättningar för varje arbete på 
maskinen är:

 nödvändig fackkunskap

 att denna driftinstruktion både lästs och förståtts.
Matningsenheter serie 2000X
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2 Säkerhetsanvisningar och service

2.1 Säkerhetskrav och varningsanvisningar ............................ 2-2

2.2 Driftspersonal: auktoriserade personer .............................. 2-6

2.3 Risker och faror med ultraljud ............................................ 2-7

2.4 Ändamålsenlig användning av maskinen ......................... 2-10

2.5 Driftinstruktionens giltighet ............................................... 2-10

2.6 Säkerhetsanordningar på maskinen ................................  2-11

2.7 Säkerhetskontroller som ska genomföras ........................ 2-12

2.8 Säkerhet vid underhåll och installation ............................. 2-12

2.9 Emissioner ....................................................................... 2-14

2.10 Inrättning av arbetsplatsen ............................................... 2-14

2.11 Tillverkarens hänvisningar om elektromagnetisk 
tolerans ............................................................................ 2-15

2.12 Försäljnings- och leveransvillkor ...................................... 2-16

I nedanstående avsnitt beskrivs varningssymbolerna som finns i den
här manualen och på maskinerna. Därutöver erhåller du annan säker-
hetsinformation angående ultraljudsvetsning. Här beskrivs även hur
man kan kontakta BRANSON vid frågor.
2-1
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!

2.1 Säkerhetskrav och varningsanvisningar

2.1.1 Symboler som används i den här manualen

Kapitel 2.1.1 och kapitel 2.1.2 informerar dig om återkommande sym-
boler i driftinstruktionen som ska ge dig en snabb orientering.

Beakta säkerhetsanvisningarna i denna driftinstruktion, de varnar för
faror och deras följder!

FARA

En farlig situation som eventuellt kan leda till personskador och 
allvarliga skador på maskinen.

VARNING

En farlig situation som kan leda till smärre eller måttliga person-
skador och eventuellt skador på maskinen.

OBS!

Användningstips och andra viktiga eller nyttiga anvisningar och 
informationer.

2.1.2 Symboler på maskinen

Användaren uppmärksammas på ömtåliga eller farliga komponenter
genom allmänt vedertagna symboler. Symbolerna på matningsenhe-
tens baksida finns i fig. 2-1 och fig. 2-2. I fig. 2-3 och fig. 2-4 visas var-
ningssymbolerna som finns på matningsenhetens framsida.
Matningsenheter serie 2000X
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[Grän
till ge

 [Huvudst
metallbe e]

ft
lla
]

Fig. 2-1 Säkerhetsanvisningar på matningsenhetens baksida, 
serie 2000X

Fig. 2-2 Anslutningars påskrifter, matningsenhet serie 2000X

Fig. 2-3 Varningssymboler på matningsenhet serie 2000X – 
tryckluftanslutning

CAUTION

M A N U A L
O V E R R I D E .

K E E P  C L E A R
O F  H O R N  W H E N

O P E R A T I N G .

 [Ingång för 

 [Ren, torr luft]

 [Manuell justering

Håll aldrig handen under
sonotroden under drift]

av magnetventil.

 reglerad tryckluft]

 [Anslutning 

 [Linjärgivare]

 [Externt tryckluftsystem]

ssnittsanslutning
nerator]

römbrytare/
röring] för startreglag

 [Maximaltryck]

 [OBSERVERA
Tillförd trycklu
får inte innehå
olja och vatten
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Fig. 2-4 Säkerhetsanvisningar på matningsenhetens framsida

Varnin
 

NÖDSTOPP – Vrid för a

Före öppning måste nätkontakten dras ur

Varnin

Stick i
hande
sonot

VARNING: Klämrisk

VARNING: Berör aldrig sonotrod
under ultraljudsproduk
Matningsenheter serie 2000X
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Tab. 2-1  Säkerhetsanvisningar på BRANSON-maskiner

Symbol Betydelse

Varning för faroställen

Varning för farlig elektrisk spänning

Före öppning måste nätkontakten dras ur

Maskinen får inte manövreras av två personer
2-5
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2.2 Driftspersonal: auktoriserade personer

FARA

Endast auktoriserade personer får utföra installations- och under-
hållsarbeten på maskinen!
Vid icke fackmässig betjäning och underhåll av maskinen förelig-
ger fara för människor, sakvärden och miljö. 

Auktoriserade personer

 för manövrering, är företagets fackkunniga driftpersonal som har 
utbildats och instruerats.

 för inställning samt underhålls- och installationsarbeten är 
företagets och tillverkarens utbildade och fackkunniga personal.

 måste vara förtrogna med säkerhetsanordningarna och säkerhets-
föreskrifterna och de måste ha läst relevanta driftinstruktioner innan 
de påbörjar arbetet.
Matningsenheter serie 2000X
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2.3 Risker och faror med ultraljud
V.g. beakta följande allmängiltiga varningsanvisningar vid användning
av ultraljudsteknik:

FARA

Stick inte in handen mellan sonotrod och arbetstyckesfixtur. 
Klämrisk!
Rör ej vid sonotroden när ultraljud ligger på. 
Risk för brännskador!

FARA

Kör aldrig maskinen utan generatorkåpor. 
Livsfarlig högspänning!

Säkerställ alltid att tredje man inte utsätts för ovannämnda risker 
t.ex. om mer än en person arbetar på anläggningen vid inställ-
nings- eller underhållsarbeten.

Förvissa dig om att huvudströmbrytaren är frånslagen (OFF), 
innan någon elektrisk utrustning ansluts.

För att förhindra strömstötar får generatorn endast anslutas till 
jordade strömuttag.

Generatorer alstrar högspänning. Gå igenom följande steg innan 
något arbete utförs på generatormodulen:
- koppla från generatorn
- koppla från maskinen från nätet
- och vänta i minst 2 minuter tills kondensatorerna har laddat ur.

Generatorn är ansluten till högspänning. Kör aldrig maskinen 
utan generatorkåpan. Jorden är inte direktkopplad till skyddsleda-
ren. Därför får endast icke-jordade batteridrivna multimetrar 
användas när dessa moduler ska kontrolleras. Andra mätdon kan 
förorsaka strömstötar.
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VARNING

Ultraljud får endast utlösas (dvs. TEST-knappen tryckas, två-
handsutlösningen manövreras eller den externa startsignalen 
ges) om HF-kabel och konverter är anslutna till generatorn.

Sonotroden får inte komma i direkt kontakt med metall när den är 
i drift. Maskinen kan nämligen förstöras.

Ytterligare möjliga farokällor hänvisar vi till i samband med beskriv-
ningen av respektive aktivitet.

Observera dessutom nedanstående säkerhetsanvisningar:

VARNING

En svetscykel får aldrig startas om HF-kabeln eller konvertern inte 
är anslutna.

Beakta följande säkerhetsanvisningar vid underhållsarbeten på 
generatorn:

FARA

Förvissa dig om att maskinen inte är ansluten till nätet när du 
ställe om DIL-omkopplare.

Stick inte in handen under sonotroden. Sonotrodens nedåtrörelse 
(tryck) och ultraljudsvågor kan orsaka kroppsskador.

På större sonotroder bör sådana situationer där fingrar kan kläm-
mas mellan sonotrod och arbetsstyckesfixtur förebyggas.

Observera att matningsenheten är förspänd (supplied with air 
pressure) när tryckindikatorn på fontpanelen lyser.
Matningsenheter serie 2000X
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OBS!

Bullret och frekvenserna som uppstår i samband med ultraljuds-
svetsningen, varierar beroende på följande faktorer: 
- typ av tillämpning
- storleken och formen på materialet som sammanfogas och dess
  egenskaper
- arbetsstyckesfixturens form och material
- svetsparametrar
- svetsverktygens konstruktion.
Vissa arbetsstycken vibrerar inom hörbart frekvensområde vid 
svetsningen. Några av eller alla dessa faktorer kan leda till besvä-
rande bullernivåer. I sådana fall måste driftpersonalen tillhanda-
hållas personlig skyddsutrustning, se kapitel 2.9.
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2.4 Ändamålsenlig användning av maskinen
Generatorerna och 2000X-seriens matningsenheter ingår i en ultra-
ljudssvetsanläggning. De har tagits fram för ett brett tillämpningsspek-
trum vad gäller svetsning och bearbetning. Generatorn får endast
användas i industriella områden.

En förutsättning för ändamålsenlig användning av maskinen är
att den här driftinstruktionen beaktas.

Den driftsansvarige ansvarar för hur svetssystemet ansluts process-
tekniskt till eller inom andra system, t.ex. en PLC.

Det som bestämdes vid beställningen och angavs i orderbekräftelsen
är bindande. All annan tillämpning anses inte som ändamålsenlig
användning av maskinen.

Om 2000X-seriens matningsenheter inte används i överensstämmelse
med bestämmelserna, kan den skadas eller skada andra anslutna
komponenter och system. Därutöver föreligger fara för kroppsskador
och följdskador. Driftsansvarig innehar allt ansvar för egna modifikatio-
ner av maskinens program- eller maskinvara.

2.5 Driftinstruktionens giltighet
Dessa anvisningar gäller för hela anläggningen. Ytterligare säkerhets-
bestämmelser för de i anläggningen använda komponenterna sätts ej
ur kraft av de här anvisningarna.
Matningsenheter serie 2000X
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2.6 Säkerhetsanordningar på maskinen
Generatorer och matningsenheter serie 2000X är utrustade med en
programvarustyrd elektronik, som sörjer för hög säkerhet för driftsper-
sonalen. Start- och nödstopp-knappar är till för att förebygga oavsiktlig
start av systemet.

FARA

För produktionsdrift är det ej tillåtet att avlägsna, överbrygga eller 
att sätta säkerhetsanordningar ur kraft. Endast om ett överordnat 
säkerhetssystem används får vissa av de nedan nämnda säker-
hetsanordningarna sättas ur kraft.

2.6.1 Nödstoppknapp på pressenheten

OBS!

Vid fara ska nödstoppknappen på pressenheten eller buller-
skyddskabinen tryckas. Ultraljudgeneratorn och pressenheten 
kopplas från omedelbart. 

Använd inte nödstoppknappen för vanlig frånkoppling av generator och
pressenhet.

Nödstoppknappen måste alltid vara fri tillgänglig.

2.6.2 Tvåhandsmanövrering

Svetsförloppet kan endast utlösas om båda START-knapparna på två-
handsutlösningen trycks samtidigt.

2.6.3 Elektronisk systemövervakning (SPM)

Systemskyddsautomatiken SPM (System Protection Monitor) är en
elektronisk systemövervakning i ultraljudgeneratorn. SPM stoppar
ultraljudsemissionen vid överlast av generatorn och vid felaktiga eller
defekta systemkomponenter.

2.6.4 Nätseparering

Nätkontakten fungerar som en huvudströmbrytare och skiljer styrdatorn 
från nätet.
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2.7 Säkerhetskontroller som ska genomföras

OBS!

Säkerhetsanordningarna ska kontrolleras med de tidsintervall 
som föreskrivs av yrkesorganisationen!

2.8 Säkerhet vid underhåll och installation

2.8.1 Arbeten på spänningsförande delar

FARA

Endast auktoriserade personer får utföra underhålls- och installa-
tionsarbeten.

FARA

Utgå aldrig från att en strömkrets är spänningslös – kontrollera 
alltid för säkerhets skull! Beröring av strömförande delar kan 
medföra mycket allvarliga skador eller t.o.m. leda till döden pga. 
brännskador och inre kroppsskador till följd av strömstöt.

Komponenter på vilka arbete genomförs, får endast stå under spän-
ning om det är uttryckligen föreskrivet.

Nätströmbrytaren står under spänning även om styrdatorn är frånkopp-
lad.

När arbetena utförs ska gällande säkerhetsnormer ovillkorligen beak-
tas.
Matningsenheter serie 2000X
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2.8.2 Installations- och underhållsarbeten

Om det i driftinstruktionen förekommer anvisningar att säkerhetsanord-
ningar ska avlägsnas för att installations- och underhållsarbeten ska
kunna genomföras, så måste de ovillkorligen återmonteras när arbetet
har genomförts. Säkerhetsanordningar får endast avlägsnas om det
verkligen är nödvändigt. Det gäller särskilt kåpor och jordningskablar.

FARA

Koppla ifrån maskinen på följande sätt innan installations- och 
underhållsarbeten påbörjas:

Koppla ifrån alla systemkomponenter så att de blir strömlösa:
- koppla ifrån apparater
- dra ut nätkontakten
- säkra stickkontakter mot återinkoppling.

Gör pneumatikenheten trycklös:
- sära tryckluftsanslutningen
- ledningar och ventiler avluftas via tryckregulatorn på press-
  enheten.

OBS!

Vi kommer att hänvisa till ytterligare faror vid arbeten med och på 
maskinen i samband med beskrivningen av dessa arbeten.
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2.9 Emissioner
På grund av olika tillämpningar och bearbetningsutrymmen är det
omöjligt att lämna några allmängiltiga uppgifter om ljudtrycksnivåer. 
Vi rekommenderar att mätningar genomförs och att ett ljudmätnings-
protokoll färdigställs innan produktionsdriften startas.

Visar det sig att den tillåtna ljudeffektnivån eller den kontinuerliga ljud-
trycknivån överskrids, måste bullerskydd användas t.ex. bullerskydds-
kabin eller hörselskydd!

OBS!

Bullerskyddsanordningar ingår inte i standardleveransens 
omfång.

BRANSON-bullerskyddskabiner uppfyller de speciella krav som ställs
av ultraljudtekniken och har utvecklats speciellt för sådana använd-
ningar där arbetsstycket genererar hörbara vibrationer.

Vid bearbetning av vissa plastsorter, kan giftiga ångor, gaser eller
andra emissioner uppstå som är hälsovådliga för driftpersonalen. 
De processplatser där sådana plaster bearbetas, måste ha en god
ventilation. Be leverantören informera om vilka skyddsåtgärder som
rekommenderas för bearbetning av sådana material.

VARNING

Många av de material som bearbetas t. ex. PVC är hälsovådliga för 
operatören, eller kan förorsaka korrosion eller skador på maski-
nerna. Sörj för god ventilation och beakta alla säkerhetsföreskrifter.

2.10 Inrättning av arbetsplatsen
För säker drift av ultraljudsanläggningen finns en lista över hur arbets-
platsen ska inrättas i kapitel 5.
Matningsenheter serie 2000X
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2.11 Tillverkarens anmärkningar angående 
elektromagnetisk kompatibilitet

BRANSON matningsenhet serie 2000X och konvertern styrs och för-
sörjs med ström genom motsvarande ultraljudgenerator serie 2000X. 

För uppställningen och driften av maskinen gäller:

 Maskinen får endast anslutas till ett vägguttag som är jordat enligt 
föreskrifterna och därtill får endast medföljande nätkabel användas.

 Kör aldrig maskinen utan kåpa eller tillhörande skyddsskärmar. 
De minskar inte bara driftsbuller och skyddar maskinen mot damm, 
utan avskärmar även den elektromagnetiska strålningen.

 Utför inga förändringar på standardkablarna. Andra tekniska för-
ändringar, särskilt på gränssnitt, får endast utföras av fackkunnig 
personal, som efter ingreppet kan kontrollera om bestämmelserna 
för radioavstörning uppfylls.

 Använd endast tillbehör och reservdelar från BRANSON Ultraschall.
2-15
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2.12 Försäljnings- och leveransvillkor
Försäljnings- och leveransvillkoren (se fakturans baksida) återger vik-
tiga principer för produktansvar gällande ultraljudsvetsar från 
BRANSON Ultraschall. I utdraget behandlas främst villkoren för leve-
rans, expediering och garantitid. Mer information finns på fakturans
baksida som medföljer systemet. Där står samtliga försäljnings- och
leveransvillkor. Du kan annars ta kontakt med närmaste BRANSON-
återförsäljare.

BRANSON Ultraschalls allmänna försäljnings- och leveransvillkor 
gäller.

Kundtjänst

040 43 15 10
Matningsenheter serie 2000X
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3 Inledning

3.1 Översikt över matningsenheter . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  3-2

3.2 Monteringsvarianter  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  3-12

3.3 Komponentbeskrivning . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  3-15

2000X-seriens matningsenheter har tagits fram för användning tillsam-
mans med en ultraljudgenerator i serie 2000X från Branson. I följande 
avsnitt ger vi en överblick över olika modeller och deras utrustning.
3-1
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Tab. 3-1  Öve

Funktionella 
skillnader

Med integrerat 
tryckluftsystem

Mekanisk 
ultraljudsutlösnin
(triggermekanism

ae =
actuator enclosed
(matningsenhet med 
integrerat 
tryckluftsystem)

Balk + 
Linjärgivare

aed =
actuator enclosed 
distance
(matningsenhet med 
integrerat tryckluft-
system och 
linjärgivare)

Balk + 
Linjärgivare + 
proportionell ven

aef =
actuator enclosed 
force
(matningsenhet med 
integrerat tryckluft-
system, linjärgivare 
och proportionell 
ventil)

Balk + 
Linjärgivare + 
proportionell ven
tillsammans med
2000 mc net

aemc =
actuator enclosed +
2000 mc net
(matningsenhet 
tillsammans med 
2000 mc net)
3.1 Översikt över matningsenheter
I det här avsnittet ger vi en översikt över matningsenheterna och deras 
tekniska utrustning.

Matningsenheterna finns för samtliga frekvenser. För 30- och 40 kHz-
modellerna krävs en mekanisk adapter.

rsikt över matningsenheter

Matningsenhet
beteckning/beskrivning

Externt tryckluftsystem krävs
(rp, se fig. 3-1)

Slaglängd 50 mm Slaglängd 100 mm Slaglängd 150 mm

g 
)

ao = 
actuator open
(matningsenhet utan 
tryckluftsystem)

aol =
actuator open 
long stroke
(matningsenhet utan 
tryckluftsystem med 
långt slag)

aodm (aod Micro) =
actuator open 
distance micro
(matningsenhet utan 
tryckluftsystem med 
linjärgivare)

aod =
actuator open dis-
tance
(matningsenhet utan 
tryckluftsystem med 
linjärgivare)

aodl =
actuator open dis-
tance long stroke
(matningsenhet utan 
tryckluftsystem med 
långt slag och 
linjärgivare)

til

til 
 

aomc Micro =
actuator open micro +
2000 mc net
(matningsenhet utan 
tryckluftsystem 
tillsammans med 
2000 mc net)

aomc = 
actuator open +
2000 mc net 
(matningsenhet utan 
tryckluftsystem 
tillsammans med 
2000 mc net)
Matningsenheter serie 2000X
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Kompone
pneumat aemc

Cylinder 1

Cylinder 2 x

Cylinder 2

Cylinder 3 x

Cylinder 3

Slaglängd
50 mm

Slaglängd
100 mm

x

Slaglängd
150 mm

Kylventil f
konverter

x

Styrventil
slaget

x

Proportion
ventil för 
kraftstyrn

x

Manuell 
reglerven
nedåthas

Manuell 
tryckregu
indikator 
drifttryck

Tryckmät
systemtry

x

Externt 
tryckluftsy

Tryckgiva
(driftstryc

Tryckgiva
(kontrolltr

x

Dämpning
uppåtslag

x

Tab. 3-2 Matningsenheternas tryckluftskomponenter

nter 
ik

Matningsenhet modell

ao aol aod aodl aodm aomc
aomc 
Micro

ae aed aef

,5 x x x x x x x x

,0 x x x x x x x x

,5 x x x x x x

,0 x x x x x x x x

,2 x x x x x x

 x x

 x x x x x x

 x x

ör x x x x x x x x x

 för x x x

ell 

ing 

x x

til 
tighet

x x

lator/
x x

are/
ck

x x

stem
x x x x x x x

re 
k)

x x x x x

re 
yck)

x x

 för x x x x x x x x x x
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Andra
komponen aemc

Linjärgivar x

Mekaniskt 
djupanslag

x

Kontrollfun
för ”Stängd
konverterk

x

Övre gräns
gesbrytare
fotocell

x

Mekaniskt 
triggersyst

Balk x

Gränssnitt
”AE/AO”

Gränssnitt
”AED/AOD

Gränssnitt
”AEF”

gränssnitt 
”AEMC”

x

Bildskärm 
driftspänni
24 V

x

I det externa tryckluftsystemet rp ingår:

 Konverterkylning

 Styrventil för slaget

 Manuell reglerventil för nedåthastighet

 Manuell tryckregulator/indikator för drifttryck

Mer om externt tryckluftsystem, se fig. 3-1.

Tab. 3-3  Matningsenheternas komponenter 
(förutom tryckluftsystem)

ter

Matningsenhet modell

ao aol aod aodl aodm aomc
aomc 
Micro

ae aed aef

e x x x x x x x

x x x x x x x x x x

ktion 
 
åpa”

x x x x x x x x x

lä-
/

x x x x x x x x x x

em
x x x

x x x x x x x

 x x x

 
”

x x x x

 x

x x

ng 
x x x x x x x x x x
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Följande figurer ger en överblick över mått och styrdon för de olika 
matningsenheterna.

Fig. 3-1 Externt tryckluftsystem modell rp (remote pneumatic) 

OBS!

Det externa tryckluftsystemet modell rp säljs separat. Det finns 
för matningsenheter ao, aol, aod och aodl.
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Detalj A

ningar 1/4"

M10*1,5 
10 djup 
(3x)

Monteringsbult 
12 Ø

 A

vud Cyl.botten

lningsritning 

” från 

ler dfx-fil kan 
r rubriken 

n-plasticsjoin.com
Fig. 3-2 Matningsenheter modell ao, aod, aol, aodl

Extrahöjd för modeller 
med långt slag: aol/aodl

Vägomkodare 
endast modell 
aod och aodl

Axel sonotrod*endast modell aod/aodl

Slanganslut

Frekvens

Utrymme för 

och kablar
anslutningar 

Samtliga mått på sonotroder 
gäller för /2.

Dessa längdangivelser är ungefärliga 
värden och beroende av 
boosterutväxling, sonotrodkonstruktion, 
material och avstämning. 

vy

Kylluft Cyl.hu

Sammanstäl

”Information

som dwg- el
hämtas unde

www.branso
Matningsenheter serie 2000X



Inledning

Matningsenheter serie 2000X


2

0
1

2 
B

R
A

N
S

O
N

 U
ltr

a
sc

ha
ll

M
a

tn
in

g
se

n
h

et
e

r 
se

rie
 2

0
0

0
X

 V
e

rs
io

n
 1

5.
0

2.
2

01
2

 

ons

haust

ting

Carria
& Stac

RF Co

   Interfa
Pneumatic

w  to
l

Matnin

t 

Vagn
& ho

RF

ruv 

p

ingar

Gränssn
trycklufts

tluft
Fig. 3-3 Matningsenhet aodm, del 1

*  = Pneumatik
** = Nedåthastighet

Obs! Vid aomc Micro saknas de här styrreglagen!

      Power Supply
Interface Connecti

Air Supply & Ex

13.59

12.90

7.13
9.02

Actuator Moun
       Surface

Mech. Stop

5.67

3.25

4.46

5.20

RF & Control Cable
      (3 feet long)

Actuator

ge Door
k Assy.

15.31

15.22

5.88

2.70

nnector Line Cord Connector

ce Box
 Control

  Interface Box
Mounting Plate

4.45

0.125
 TYP

3.70

5.20

4.08

Pressure

Down
Speed

KPA

PSI

6040

20

0

80

100

NOTE!
The 2 washers located
at the base of this ass-
embly have a special
purpose. One side is flat
and the other has a
slight projection to acc-
omodate a solid mount
booster. Factory default
is assembled for a stan-
dard booster. To use a
solid mount, flip these
washers to insure proper
booster assembly
tolerances.

1/4-20 set scre
lock Mechanica
Stop

LENNOSREPECIVRES

HIGH VOLTAGE
D O NOT OPEN COVER.

REFER SERVICE TO
QUALIFIED PERSONNEL ONLY

AFTER DISC ONNECTING
FROM MAINS, WAIT 2

MINUTES BEFORE OPENIN G

*

**

RF & kontrollkabel
(3 fot lång)

gsenhet

Matningsenhe
monteringsyta

sdörr 
psättning

-kontakt Ledningskontakt

OBS!
De två brickorna i bottenplattan 
på den här hopsättningen har ett 
särskilt syfte. Den ena sidan är 
plan och den andra har en lätt 
utskjutning för att passa till en 
fast booster. Fabriksinställningen 
är anpassad till en 
standardbooster. 
För en fast montering 
ska dessa brickor byta plats 
för att säkerställa rätt 
boostertoleranser.

1/4-20 justersk
för att låsa 
mekaniskt stop

Mek. stopp

Strömförsörjning
gränssnittsanslutn

Gränssnitt 
monteringsplatta

itt 
styrning

Lufttillförsel & u
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Fig. 3-4 Matningsenhet aodm, del 2
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3/8-16 UNC-2B 
(inkl. fästskruv)

Max. ca 95
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ning 
 kan 
n 

sjoin.com

onteringsbult 
2 Ø

Luftanslutning
1/4"

10 x 1,5 
 djup 
x)
Fig. 3-5 Matningsenheter modell ae, aed

Axel sonotrod Sammanställningsrit

”Information” från 

som dwg- eller dfx-fil
hämtas under rubrike

www.branson-plastic

M
1

Frekvens

Utrymme för 

och kablar
anslutningar 

*endast modell aed

Vägomkodare 
endast 
modell aed

M
10
(3

Dessa längdangivelser är ungefärliga 

värden och beroende av 

boosterutväxling, 

material och avstämning. 

Samtliga mått på sonotroder 

gäller för /2.

sonotrodkonstruktion, 
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Monteringsbult 
12 Ø

llningsritning 

” från 

ler dfx-fil kan 
r rubriken 

n-plasticsjoin.com

Luftanslutning 

1/4"
(tryckreglerad)

Luftanslutning 
1/4"

M10 x 1,5 
10 djup 
(3x)
Fig. 3-6 Matningsenheter modell aef, aemc

Frekvens

Dessa längdangivelser är ungefärliga 
värden och beroende av 
boosterutväxling, sonotrodkonstruktion, 
material och avstämning. 
Samtliga mått på sonotroder 
gäller för /2.

Sammanstä

”Information

som dwg- el
hämtas unde

www.branso

Utrymme för 

och kablar
anslutningar 

Axel sonotrod
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Driftsinstruktioner till matningsenheterna

För 2000X-seriens generatorer som används tillsammans med 
2000X-seriens matningsenheter, finns följande dokumentation:

Matningsenhet ao/aol:

 Driftinstruktion generator 2000Xt (EDP-nr 011-003-992)

 Driftinstruktion generator 2000Xea (EDP-nr 011-003-991)

Matningsenhet aod/aodl/aodm

 Driftinstruktion generator 2000X dt (EDP-nr 011-003-990)

Matningsenhet ae

 Driftinstruktion generator 2000Xt (EDP-nr 011-003-992)

 Driftinstruktion generator 2000Xea (EDP-nr 011-003-991)

Matningsenhet aed

 Driftinstruktion generator 2000X dt (EDP-nr 011-003-990)

Matningsenhet aef

 Driftinstruktion generator 2000X ft (EDP-nr 011-003-989)

Matningsenhet aemc/aomc/aomc Micro

 Driftinstruktion – 2000 b/bdc strömförsörjning (EDP-nr 011-003-971)

 Driftinstruktion – 2000 mc net (EDP-nr 011-003-973)
3-11
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3.2 Monteringsvarianter
Matningsenheterna kan monteras på olika sätt: 

 I standardutförande på en ergonomiskt formad grundplatta med en 
förbindelsedel mellan pelare och matningsenhet. Den här monte-
ringsvarianten betecknas i den här manualen även som matnings-
enhet med grundplatta, se fig. 3-8.

 Montering med hjälp av en mellandel (support) mellan matningsen-
het och rundpelare med fläns. Monteringen kan både göras med 
eller utan grundplatta. Den här monteringsvarianten betecknas 
i den här manualen även som matningsenhet med fläns. Läs mer 
i kapitel 4.3.1 och kapitel 4.3.2.

 Direkt montering på fästen eller liknande i specialmaskiner. Var för-
siktig när du väljer monteringsskruvar. Om de är för långa, kan de 
komma att blockera matningsenhetens rörelse. Den här varianten 
betecknas i den här manualen även som matningsenhet utan 
svetsstation.

 Olika slags monteringar på fyrkantstolpe. Monteringen kan både 
göras med eller utan grundplatta.

 Monteringen av Micro-matningsenheten sker efter behov med eller 
utan grundplatta. 2 fästskruvar och en T-vredsnyckel medföljer. 
Använd uteslutande 3/8"-16x5/8"-skruvar. Annars kan det uppstå 
skador på matningsenheten!

På fyrkantstolpar befinner sig tryckluftsystemet inuti stolpen. Beroende 
på matningsenhetens modell ae, aed och aef, kan det se olika ut:

 ae och aed: luftfilter och slidventil, in- och utport för anslutet 
tryckluftsystem

 aef: vid inkoppling och då luften leds in vid första tillfället:
- mjukstart-ventil, som gör att systemtrycket stiger långsamt
- precisionsregulator för referenstryck
- 2 filter för en bättre rengöring av luften, vilket krävs pga. den 
  proportionella ventilen
Matningsenheter serie 2000X
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Fig. 3-7 visar en BRANSON-matningsenhet av serie 2000X som är 
monterad med mellandel på pelare. Pelare och enhet befinner sig på 
en ergonomiskt formad grundplatta.

Fig. 3-7 Matningsenhet med rundpelare, sedd från höger

r Indicator Light

m Pressure
dicator

anical Stop

Mechanical
Stop Adjust

2000aef Actuator

Column

Column Support

Column Support Clamps

Mellandel för 
matningsenhet
och pelare

Pelare

Låsarm

Matningsenhet 
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Fig. 3-8 Tryck på ae, aed, aef och aemc på serie 2000X, 
fyrkantstolpe

Var noga med de olika måtten på matningsenheterna.

För matningsenhet aef behövs ett 5-µm-partikelfilter och 
ett 0,3-µm-filter av koaguleringstyp.

Tab. 3-4  Djup- och höjdmått

ae/aed aef/aemc

Djup 501 470

Höjd 1 925 1028

Höjd 2 1267 1370
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3.3 Komponentbeskrivning
Matningsenhetens släde

Matningsenhetens släde drivs av en dubbelverkande luftcylinder. 
Släden leds i en kullöpbana. Skenorna består av åtta självjusterande 
lagerpar med kontinuerlig smörjning, vilket ger en ytterst stabil 
rörelse- och positionsprecision samt en lång livslängd.

Matningsenhetens mellandel

Montera matningsenhetens mellandel på pelaren. Med hjälp av mat-
ningsenhetens mellandel kan enhetens höjd över arbetsstyckesfixtu-
ren ställas in. Höjdinställningen är till för anpassning vid olika tillämp-
ningar eller för att förbättra åtkomligheten vid underhållsarbeten.

Matningsenhetens grundplatta

Tryckluftssystem

Tryckluftsystemet befinner sig bakom matningsenhetens plåtbekläd-
nad eller på matningsenhetmodell ao/aod i själva matningsenheten 
och den i externa tryckluftstyrenheten. Systemet är uppbyggt av en pri-
mär magnetventil, en kylmagnetventil, en luftcylinder, en tryckregulator, 
en proportionell ventil (ej hos matningsenhet ao/aod) och en tryckgi-
vare. Nedåthastigheten ställs in med en vridknapp på generatorns 
framsida. På matningsenheter ao/aod befinner sig vridknappen på den 
externa tryckluftstyrenheten. Uppåthastigheten är fast inställd och kan 
inte ändras.

Beteckning Beskrivning

Startströmbrytare
(tvåhands-
utlösning)

Genom att trycka bägge strömbrytare samtidigt, 
startas svetsoperationen i generatorn 
via matningsenheten.

NÖDSTOPP-
knapp

Med hjälp av den här knappen avbryts operatio-
nen via generatorn och släden körs uppåt. 
För återställning av knappen måste den vridas.

Startledning Anslutning för grundplattan med 
matningsenhetens START-kontakt.
3-15
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Ultraljudsutlösningen

För serie 2000X finns det matningsenheter med mekanisk ultraljudsut-
lösning (trigger) eller med balk:

Dynamisk ultraljudsutlösning (mekanisk trigger)

Vid många svetstillämpningar måste arbetsstycket utsättas för en kraft 
innan ultraljudet utlöses. En svetsprocess med matningsenheten ser ut 
på följande sätt:

 1. Matningsenheten förflyttar sig nedåt.
 2. En kraft upprättas när den stöter på arbetsstycket.
 3. När fjädrarna trycks ihop till en viss längd, kopplar strömbrytaren 

in ultraljudet relaterat till trycket.
 4. Materialet plastfieras av ultraljudet.
 5. Materialets mottryck på sonotroden minskar. Tryckminskningen 

kompenseras genom att fjädrarna i paketet tänjs och därmed bibe-
håller ett konstant svetstryck. 

Dynamisk ultraljudsutlösning med balkar

 1. Matningsenheten förflyttar sig nedåt.
 2. En kraft upprättas när den stöter på arbetsstycket.
 3. Balken mäter kraften som verkar på arbetsstycket och utlöser 

ultraljudemissionen i rätt stund och registrerar svetsparametrarna. 
Genom balken kommer det alltid att verka en kraft på arbets-
stycket innan ultraljudet utlöses.

 4. När balken registrerar beröring med arbetsstycket, sänder den en 
startsignal till generatorn. Svetsningen börjar. Sedan kan operatö-
ren släppa start-knapparna och maskinen börjar tidtagningen.

 5. I det moment då plasten börjar smälta, ser balken till att ultraljud-
energin överförs effektivt och utan ojämnheter till arbetsstycket. 
Balken håller trycket dynamiskt så att beröringen mellan sonotrod 
och arbetsstycke bibehålls under svetsningen. 

Ultraljudsutlösning Matningsenhet

Mekanisk ao, ae, aol

Genom balkar aod, aodl, aodm, aed, aef, aemc, aomc, 
aomc Micro
Matningsenheter serie 2000X
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Matningsenhetens linjärgivare

Linjärgivaren mäter den väg som sonotroden tillryggalägger. Beroende 
på generatorns inställning kan linjärgivaren göra det möjligt att svetsa 
i driftsätten väg relativ och väg absolut,

 identifiera fel i styrningens konfiguration,

 övervaka svetskvaliteten,

 förkorta cykeltiden genom att skicka en klar-signal till matningsen-
heten innan sontroden körts helt tillbaka.

Gränslägesbrytare

Den optiska övre gränslägesbrytaren (ULS = upper limit switch) med-
delar generatorns styrelektronik att släden har förts tillbaka till det övre 
ändläget och är beredd för en ny svetscykel. I generatorn används sig-
nalen från gränslägesbrytaren för olika styrningsfunktioner, 
exempelvis:

 Linjärstyrning: I automatiska system sänder linjärgivaren signalen 
”matningsenhet klar” när sonotroden tillryggalagt förinställt värde. 
Signalen kan användas för att en spärrbrytare som styr en extern 
materialtransportör ska öppnas innan sonotroden dragits tillbaka 
helt.

 Elektronisk förutlösning: Signalen från gränslägesbrytaren kan 
användas för aktivering av generatorer i serie 2000X innan sonotro-
den berör arbetsstycket. Denna metod är praktiskt om sonotroderna 
är stora eller trögstartande samt vid specialtillämpningar.

 Frånkoppling vid metallberöring: Så snart sonotroden berör 
grundplattan eller arbetsstyckesfixturen, avbryts ultraljudsemissio-
nen. Metoden används för att skydda verktyget vid skärning eller 
försegling av folier och tyger.
3-17
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Mekaniskt ändstopp

Ett mekaniskt ändstopp begränsar sonotrodens nedåtrörelse. Ändstop-
pet ska ställas in så att sonotroden inte kan komma i beröring med 
arbetsstyckesfixturen (utan arbetsstycke). Det här är en funktion som 
skyddar mot maskinskador. På den högra sidan finns en markering 
som anger det mekaniska ändstoppets läge. Det mekaniska ändstop-
pet får inte användas som stopp för sonotrodens nedåtrörelse vid 
svetsning! Ändstoppet är endast till för att skydda maskinen.

VARNING

Sexkantskruvarna (upptill) får aldrig lossas. Det kan nämligen 
skada det mekaniska ändstoppet!

OBS!

Genom att vrida medurs förlängs sonotrodens matning, vridning 
moturs gör den kortare. Ett varv i endera riktningen innebär en 
förändring med ca 1 mm.
Matningsenheter serie 2000X
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4.1 Transport och hantering
Omgivningsförutsättningar

2000X ao-seriens matningsenheter består av gjutna delar och elek-
tropneumatiska komponenter som flyttar ultraljudverktyget i svetssys-
temet och styr svetsningen. Många av delarna kan skadas om maski-
nen faller, transporteras oförsiktigt eller hanteras felaktigt.

Vid transport av matningsenheten gäller följande regler:

Tab. 4-1  Omgivningskriterier

Omgivningskriterium Tillåtet område

Luftfuktighet 0 till 90%, ingen kondensbildning

Temperatur vid 
lagring/transport

-25 till +70 °C under 24 timmar 
(-13 till +158 °F) 

Stötning/vibration 
(transport)

60 g stöt/0,5 g och (3–100 Hz) vibration 
enligt ASTM (American Society for Testing 
and Materials) 3332-88 och 3580-90
Matningsenheter serie 2000X
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4.2 Försändelsemottagning
Vi på Branson kontrollerar och emballerar matningsenheten noggrant 
och försiktigt innan vi skickar iväg den. Kontrollera matningsenheten 
när du tar emot den:

 Kontrollera genast efter att du erhållit matningsenheten att den inte 
skadats under transporten.

 Kontrollera att leveransen är fullständig i enlighet med följesedeln. 
Tänk på att vissa delar kan ligga i ett och samma paket.

 Kontrollera om skruvar har löst sig under transporten och dra åt 
dem om så är fallet.

 Undersök om det verkar förekomma skador på reglage, 
bildskärmar, lampor och ytor.

Släng inte bort förpackningsmaterial, lastpallar och stödblock. De kan 
behövas vid en ev. reklamation.

OBS!

Om du upptäcker transportskador på maskinen eller förpack-
ningen, måste du omedelbart underrätta speditören.

VARNING

Matningsenheter och generatorer är tunga. Oftast krävs det två 
personer för uppackningen och installationen. Ev. behövs lämp-
liga lyftredskap.
4-3
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4.3 Deballering av matningsenhet
Matningsenhetens olika delar levereras i en skyddsförpackning. Boos-
ter, konverter och verktyg skickas för det mesta i samma förpackning.

Själva matningsenheten ingår alltid som en del av ett leveransparti och 
ska packas upp på motsvarande sätt. Partiernas emballage skiljer sig 
beroende på vilka komponenter de innehåller.

OBS!

De externa tryckluftstyrenheterna för matningsenheter aod och 
ao skickas i separat låda. 

 Svetsstation (matningsenhet med grundplatta): En svetsstation 
som utgörs av en matningsenhet med grundplatta levereras i en för-
packning av kartong på en träpall.

 Svetsstation (matningsenhet med fläns): En svetsstation som 
utgörs av en matningsenhet med grundplatta levereras i en förpack-
ning av kartong på en träpall.

 Matningsenhet (utan svetsstation): Matningsenheter utan svets-
station skickas i en pappkartong med stötdämpande material.

VARNING

Linjärgivaren på matningsenhetens vänstra sida är mycket ömtå-
lig. Lyft aldrig i linjärgivaren och se till att den inte utsätts för slag 
eller belastning.

Svetsstationen eller matningsenheten är tung och levereras i en 
skyddsförpackning. Verktyget ligger i samma förpackning som mat-
ningsenheten. Booster, konverter och andra komponenter, beroende 
på beställning, skickas i samma förpackning.

 Svetsstationer levereras i en förpackning av kartong på en träpall.

 Matningsenheter utan svetsstation skickas i en pappkartong med 
stötdämpande material.
Matningsenheter serie 2000X
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Fig. 4-1 Linjärgivare 

BRANSON-matningsenheten packas upp beroende på leveransom-
fång enligt en av följande varianter:

Linjärgivare
på vänster sida om

matningsenhet serie 2000

Får ej beröras, utsättas för slag
eller användas som grepp.

Matningsenhet i svetsstationer
Sidovy från vänster

(ej modeller ae och ao) 
4-5



Leverans och hantering

4-6

!

elare

Grundplatta

tningsenhet
stöd

 upphängning
ör fjädern

Bo

Skydds-
kartong

Inner-
kartong
4.3.1 Svetsstation: matningsenhet med grundplatta

VARNING

Lägg märke till förpackningens pilar ”Denna sida upp” (This End 
Up) och anvisningen ”Öppna först ovan” (Open Top First). 
Förpackningen kan inte tas av om den ligger på sidan.

Fig. 4-2 Packa upp svetsstation (matningsenhet med grundplatta); 
sidovy från höger

 1. Ställ leveransen på golvet intill den plats där matningsenheten ska 
installeras.

 2. Öppna förpackningen från ovan. Plocka ur innerkartongen som 
ligger längst upp och som, beroende på beställning, innehåller 
booster, konverter och verktyg.

 3. Avlägsna häftklamrarna längst ner på skyddskartongen och lyft av 
den från träpallen.

Träklots
för transport

Matningsenhet

P

Ma
 – 

Vridbar
           f

Verktyg
Konverter

oster

45,7 cm

Träklots
för transport

134,6 cm
82,5 cm

16,5 cm
Matningsenheter serie 2000X
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VARNING

Mellan pelare och förbindelsedel befinner sig en spänd fjäder 
som verkar som motvikt. Du får inte försöka demontera pelaren 
från svetsstationen. Pelarens fäste måste alltid vara åtdraget. 
Vid höjdinställning bör låsarmarna lossas både långsamt och för-
siktigt, så att rörelsen sker kontrollerat. Håll svetsstationen med 
den ena handen för att förhindra ryck och uppkomsten av 
maskinskador.

 4. Skär av de två packbanden runt lastpallen och grundplattan. Bänd 
loss träklotsarna, som hindrar grundplattan från att glida på last-
pallen, från grundplattans bakre kant.

 5. Nu kan du låta svetsstationen glida av lastpallen och över till det 
ställe pressen ska stå. Med hjälp av lyftöglan på svetsstationen 
kan hela maskinen positioneras noggrannare.

 6. Genom att låsarmarna lossas något, kan träklotsen mellan grund-
plattan och förbindelsedelen (mellan matningsenhet och pelare) 
avlägsnas. Matningsenheten lyfts något, vilket inte gör någonting 
bara du ser till att rörelserna är mjuka. Skär itu tejpen runt träklot-
sen. GLÖM INTE ATT DRA ÅT LÅSARMARNA IGEN. 

 7. Plocka verktyget och ev. andra medskickade delar (konverter, 
booster mm.) ur innerkartongen. Förvara förpackningsmaterialet.
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Bo

Transportrem

Inner

Skydd
karton

sen

karto

!

4.3.2 Svetsstation: matningsenhet med fläns

Fig. 4-3 Packa upp svetsstation (matningsenhet med fläns); 
fläns visas i förstoring

VARNING

Lägg märke till förpackningens pilar ”Denna sida upp” (This End 
Up) och anvisningen ”Öppna först ovan” (Open Top First). 
Förpackningen kan inte tas av om den ligger på sidan.

 1. Ställ leveransen på golvet intill den plats där matningsenheten ska 
installeras.

 2. Skär av de två lodräta packbanden och öppna kartongen på ovan-
sidan. Plocka ur innerkartongen som ligger längst upp och som, 
beroende på beställning, innehåller booster, konverter och verk-
tyg. Lägg innerkartongen tillsvidare åt sidan.

 3. Avlägsna häftklamrarna längst ner på skyddskartongen och lyft av 
den från träpallen. Vik ihop kartongen och lägg den bredvid pallen. 
Låt svetsstationen stå kvar på pallen.

Konverter
Verktyg

oster

16,5 cm

45,7 cm

135 cm

Träklots
för transport

82,5 cm

-

s-
g

Framsida
på pelare och lastpall
 

Lossa två skruvar på flänsen 
för att skilja den från

pelare

Obs! För en säkrare transport, kan flän
               vara fastskruvad på lastpallen.

ng
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VARNING

Maskinen kan välta! Antingen ska ytterligare en person hålla 
i maskinen eller så kan du använda dig av lyftöglan för att maski-
nen ska stå stabilt.

 4. Skär av transportremmen som håller fast pelarfästet på pallen.

VARNING

Mellan pelare och förbindelsedel befinner sig en spänd fjäder 
som verkar som motvikt. Du får inte försöka demontera pelaren 
från svetsstationen. Pelarens fäste måste alltid vara åtdraget. 
Vid höjdinställning bör låsarmarna lossas både långsamt och för-
siktigt, så att rörelsen sker kontrollerat. Håll svetsstationen med 
den ena handen för att förhindra ryck och uppkomsten av 
maskinskador.

 5. Genom att försiktigt lossa de två låsarmarna, kan träklotsen eller 
träklotsarna mellan lastpall och fäste avlägsnas. Svetsstationen 
lyfts då upp lite grand. Skär itu tejpen runt träklotsen. GLÖM INTE 
ATT DRA ÅT LÅSARMARNA IGEN.

 6. Lossa flänsens två skruvar som håller pelaren.
 7. Lyft matningsenheten och pelaren försiktigt av lastpallen. Lägg 

ned svetsstationen på dess högra sida (ABSOLUT INTE DEN 
VÄNSTRA, EFTERSOM DÄR BEFINNER SIG LINJÄRGIVAREN; 
gäller inte matningsenheter ae, ao).

 8. Ta av flänsen från lastpallen och lägg flänsen intill. Vissa flänsar 
har skruvats fast på pallen ovanifrån. 

 9. Plocka konverter, booster och verktyg ur innerkartongen. 
Släng inte bort förpackningsmaterialet och träklotsarna.

I kapitel 5.3.3 beskrivs installationen av svetsstation, matningsenhet 
och fläns.
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4.3.3 Matningsenhet utan svetsstation

En matningsenhet som levereras utan svetsstation är redan fullständigt 
hopsatt. Den kan installeras omedelbart.

Ställ leveransen på golvet intill den plats där matningsenheten ska 
installeras.

 1. Öppna kartongen på ovansidan, plocka sedan ur innerkartongen 
och lägg den åt sidan.

 2. Verktyg, monteringsskruvar, konverter och/eller booster skickas 
med matningsenheten i separata lådor. Packa upp konverter, 
booster och verktyg.

Förvara förpackningsmaterialet.

OBS!

I samma förpackning ligger också konvertern och boostern, 
om de beställts.

Fig. 4-4 Ultraljudskonverter (typ J för tillämpningar utan 
svetsstation) och booster

Booster
Konverter

(typ J)
Matningsenheter serie 2000X



Leverans och hantering

Matningsenheter serie 2000X


2

0
1

2 
B

R
A

N
S

O
N

 U
ltr

a
sc

ha
ll

M
a

tn
in

g
se

nh
e

te
r 

se
ri

e
 2

0
00

X
 V

e
rs

io
n

 1
5

.0
2

.2
0

1
2 
4.3.4 Kablar

Generator och matningsenhet är anslutna med två kablar: genom 
gränssnittskabeln för matningsenheten och HF-kabeln. För automati-
serade system krävs även en 911-startledning och en kabel för opera-
tör-gränssnittet. På räkningen står alla kabeltyper angivna med respek-
tive kabellängder.

Tab. 4-2  Lista över kablar

101-241-202 Extern tryckluft (RP) paketkabel (J924), 8

101-241-203 Matningsenhetsgränssnitt J925 (2,5 m)

101-241-204 Matningsenhetsgränssnitt J925 (4,5 m)

101-241-205 Matningsenhetsgränssnitt J925 (7,5 m)

101-241-206 Matningsenhetsgränssnitt J925 (15 m)

011-004-041 Matningsenhetsgränssnitt J925S (7,5 m)

011-003-070 2 stycken JWP01, endast för matningsenhet aemc

101-240-072 Startledning J911 (7,5 m), endast vid drift utan 
grundplatta

101-240-176 HF-kabel (2,5 m), J931C

101-240-177 HF-kabel (4,5 m), J931C

101-240-178 HF-kabel (7,5 m), J931C 
Obs! Endast för 20 kHz-system

101-240-199 HF-kabel (15 m), J931C 
Obs! Endast för 20 kHz-system och endast aef

101-240-199 HF-kabel (15 m), J931C 

101-240-179 HF-kabel (2,5 m), J934C

101-240-188 HF-kabel (4,5 m), J934C

101-240-182 HF-kabel (6 m), J934C

100-246-320 Kabel för metallberöring aef

100-246-630 Kabel för metallberöring

100-143-043 Skrivarkabel, 2 m
4-11
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5 Installation och uppställning

5.1 Installationsförutsättningar ................................................. 5-2

5.2 Allmänna villkor för anslutningen av matningsenheterna 
till rundpelare och fyrkantstolpe  .......................................5-15

5.3 Installationsanvisningar .................................................... 5-18

5.4 Skydds- och säkerhetsanordningar .................................. 5-39

5.5 Resonansenhetskomponenter ......................................... 5-40

5.6 Skruva ihop resonansenhet ............................................. 5-42

5.7 Montering av resonansenhet i matningsenhet ................. 5-46

5.8 Verktygsväxlare (inte för Micro-matningsenheter) ........... 5-49

5.9 Montering av arbetsstyckesfixtur 
på BRANSON-grundplatta ............................................... 5-51

5.10 Kontrollera installation ...................................................... 5-52

5.11 Återstår det frågor? .......................................................... 5-52
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5.1 Installationsförutsättningar
Det här avsnittet beskriver basinstallationen av 2000X-seriens 
svetssystem.

5.1.1 Omgivningskriterier

5.1.2 Matningsenheternas dimensioner

Dimensionerna anges i figurerna på följande sidor. Måtten är ungefär-
liga och varierar beroende på version, se:

 Måtteckning för matningsenheterna ae och aed fig. 5-1

 Måtteckning för matningsenheterna aef och aemc fig. 5-2

 Måtteckning för fyrkantstolparna till matningsenheterna ae, aed, aef 
och aemc fig. 5-3

 Måtteckning för matningsenhet ao/aod fig. 5-4

 Måtteckning för matningsenhet aodm/aomc fig. 5-5 och fig. 5-6.

Omgivningskriterium Tillåtet område

Luftfuktighet 30 till 95%, ingen kondensbildning

Omgivningstemperatur 
(drift)

+5 till +50 °C (+41 till 122 °F)

Temperatur 
vid lagring/transport

-25 till +55 °C (-13 till +131 °F)
I 24 timmar tills +70 °C (+158 °F)
Matningsenheter serie 2000X
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beställning)

Mer information

i figur 4.18. 

 varierar, kan inge
Fig. 5-2 Måtteckning matningsenhet aef/aemc

SECTION A-A

A A

BASE (OPTIONAL)

54 mm 70 mm

127 mm 140 mm

33 mm 39 mm

75 mm

24 mm

97 mm

18 mm

64 mm 70 mmFigure 4.11 for
l rear view details
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e för en

justeringsskruvar

ler M10-

För 

Linjärgivare
(endast aod)

Utrymme för
enheter med
lång slag

Pelare, 40"-längd
(andra längder på
beställning)

sonotrod
Fig. 5-4 Måtteckning matningsenhet ao/aod

M 10 x 1,5
10 mm djup
3 gånger

Diameter 0,477"
för 12 mm
pinne

Utrymme för anslutningar
och böjning av kablar

Utrymm

4 nivå

3/8"- el
skruv

För sonotrod

Snitt A-AGrundplatta (alternativ)

Pelare, 40"-längd
(andra längder på
beställning)
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Dessa längdangivelser är 
ungefärliga värden och 
beroende av boosterutväxling, 
sonotrodkonstruktion, material 
och avstämning. Samtliga
mått på sonotroder gäller för /2

Tabell*
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Styrlina

Luftanslutning 1/4"

Nätanslutn

Utrymme 
för kabel

HF-anslutn

Fästskruv 

Utrymme för
och slangar

kniska data

dast 
0aodm 
ro

Pneumatik/gränsyta

ylinderdimension:

ax. stängningskraft:

ärktryck:
ax. tillåtet tryck:

mråde dynamisk 
ltraljudsutlösning:

ikt:
ätspänning:
ängd anslutningskabel
neumatik/gränssnitt-matningsenhet:

atningslängd/arbetsyta:
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Fig. 5-7 Tryckluftsschema för matningsenhet 2000X aef
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Fig. 5-12 Blockkopplingsschema matningsenhet ao/aol
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Fig. 5-13 Blockkopplingsschema matningsenhet aod, aodl, aomc, 
aodm och aomc Micro
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5.2 Allmänna villkor för anslutningen av 
matningsenheterna till rundpelare och 
fyrkantstolpe

Trycklufttillförsel

Tre olika tryck är avgörande för driften av matningsenheten:

 Systemtryck: det tryck till vilket matningsenheten måste anslutas. 
För samtliga 2000X-seriens matningsenhetsmodeller får trycket inte 
överstiga 100 psi (~ 7 bar). 

 Arbetstryck: inställt tryck för svetsningen. För samtliga 
2000X-seriens matningsenhetsmodeller ligger trycket mellan 0 och 
100 psi.

 Referenstryck: tryckgivning av arbetstryck på modeller f och mc. 
Modellerna f och mc fungerar med ett mottryck, vilket kräver ett 
annat stabilt tryck som övervakas av en tryckgivare. Trycket ställs in 
på ett fast värde, antingen 60 eller 80 psi. På generatorn anges vil-
ket tryck som ställts in. Referenstryckets fabriksinställning är 80 psi.

Tryckluften som tillförs måste vara renad (max. filtreringsgrad 5 µm), 
torr, oljefri och ha ett maximaltryck på 100 psi (689 kPa, 6,89 bar). 
Beroende på tillämpning kan ett minimitryck på 70 eller 90 psi (4,82 
eller 6,3 bar) accepteras för drift av matningsenheten. Svetsstationer 
är utrustad med flera seriekopplade filter. Tryckluftskomponenter för 
matningsenheter utan svetsstation levereras även av BRANSON. 
Vi rekommenderar att en snabbkoppling används. Lufttillförseln bör 
vara försedd med en avstängningsventil.

Luftfilter

För matningsenheter utan svetsstation behövs ett separat luftfilter för 
partikelskydd (filtreringsgrad 5 µm eller mindre). Filtret kan fås hos 
BRANSON.

Om en svetsstation inte står i vertikalt läge måste luftfiltren monteras 
så att behållaren pekar nedåt och luften passerar filtret horisontalt. 
Eventuellt måste tryckluftsledningarna på arbetsplatsen installeras om. 
De två luftfiltren är fastskruvade med två skruvar på en hållare, som 
i sin tur hålls av arbetsplatsens tryckluftsledning och mellandelen mel-
lan matningsenhet och pelare.

Allmänt om tryckluftsledningar och -anslutningar

Inga externa ledningar finns fabriksmonterade på matningsenheterna, 
däremot befinner sig tryckluftsanslutningar med ytterdiametern 5/16". 
För anslutningen av en matningsenhet eller om nya ledningar installe-
ras för en ny luftfilterposition, måste ledningarnas ytterdiameter vara 
5/16" och kopplingarna klara av en nominell belastning över 100 psi 
(100 psi = 6,89 bar). Vi rekommenderar 5/16"-ledningar av märket 
Imperial Eastman Poly-Flo, SMC T0806 (aef) eller ledningar som mot-
svarar dessa, samt passande kopplingar.
Matningsenheter serie 2000X
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Tryckluftsanslutning av matningsenheter ao, aod, aol, aodl och 
aodm

För de här matningsenheterna utgörs tryckluftsanslutningen av ”cylin-
der uppe”, ”cylinder nere” och ”kylning”. Det externa tryckluftsystemet 
rp omfattar huvudlufttillförsel och tre tryckluftsanslutningar för 
matningsenheten.

FARA

Matningsenheterna ao, aod och aol måste försörjas med filtrerad 
kylluft från den externa styrenheten eller från arbetsplatsens egna 
tryckluftsystem. Om svetssystem inte kyls på det här sättet, upp-
hör garantin att gälla! Om du har frågor ber vi dig kontakta din 
BRANSON-återförsäljare.

Luftfiltret som används, bör vara lämpligt för tryck på 100 psi 
(6,89 bar) och avlägsna partiklar av storleken 5 µm och över.

Endast för matningsenhet aod: Det externa tryckluftsystemet rp kan 
placeras upp till 7,5 m från matningsenheten.

Vid 15 kHz-svetsning kan generatorn placeras upp till 7,5 m från mat-
ningsenheten:

 vid 20 kHz-svetsning 15 m

 vid 30 kHz-svetsning 6 m

 vid 40 kHz-svetsning 4,5 m

Kundtjänst

040 43 15 10
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Tryckluftsanslutning av matningsenheter ae, aed

Tryckluften tillförs via tryckluftslangar av plast genom anslutningen 
upptill på matningsenhetens baksida. För matningsenheter utan svets-
station bör luftfilter användas, som är lämpade för tryck på 100 psi 
(6,89 bar) eller mer och som avlägsnar partiklar av storleken 5 µm 
och över.

Tryckluftsanslutning av matningsenher aef, aemc, aomc och 
aomc Micro

För matningsenheterna måste luften vara renad till filtreringsgraden 
5 µm och ha ett tryck på 100 psi (6,89 bar). Om en tryckluftstyrenhet 
används, som befinner sig inuti matningsenheten aef:s fäste eller som 
placerats externt bredvid en icke-vertikal matningsenhet ska tryckluften 
renas med koaguleringsfilter till filtreringsgrad 0,3 µm. 
Matningsenheter serie 2000X
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5.3 Installationsanvisningar

FARA

Maskinen är tung och kan orsaka klämskador när den ställs upp 
eller justeras. Kom inte nära rörliga delar och lossa endast låsar-
marna om det uttryckligen står så i anvisningen.

VARNING

Om svetsstationen inte står i lodrätt läge, måste luftfiltret på mel-
landelen mellan matningsenhet och pelare tas av, placeras i ett 
annat läge och anslutas. Om detta inte görs, kan driftstörningar 
uppstå både i luftfilter och matningsenhet.

5.3.1 Uppställningsplats

Matningsenheten eller svetsstationen kan monteras i olika positioner. 
En svetsstation med grundplatta manövreras för det mesta manuellt 
med hjälp av startknapparna på grundplattan.Därför bör en svetspress 
ställas på ett säkert och bekvämt arbetsbord med höjden 75 till 90 cm 
så att operatören kan sitta eller stå vid arbetet. Svetsstationer med 
fläns används huvudsakligen i automatiska system och kan laddas 
manuellt eller automatiskt. Hänvisningarna gäller både för rund- och 
fyrkantstolpar.

FARA

Om inte svetsstationen gjorts fast ordentligt, kan den välta när 
den vrids på sin pelare. Arbetsbordet som svetsstationen står på, 
måste vara tillräckligt stabilt för att kunna hålla svetsstationen. 
Du måste också se till att den inte kan välta när du genomför jus-
terings- eller uppställningsarbeten. 
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5.3.2 Ställa upp svetspress, matningsenhet med grundplatta

I kapitel 4.3.1 beskrivs hur maskinen deballeras.

Grundplattan måste vara fastskruvad på arbetsbordet så att maskinen 
inte kan välta eller genomföra okontrollerade rörelser. I den gjutna 
delens hörn finns fyra fästhål avsedda för 3/8"- resp. M10-skruvar med 
huvud. Använd plana brickor för att skydda mot ytskador (abrasion). 
Se fig. 5-14.

VARNING

Grundplattan måste skruvas fast med fyra skruvar på arbetsbor-
det så att maskinen inte kan välta eller okontrollerade rörelser 
uppstå.

 1. Förvissa dig om att inga hinder befinner sig ovanför och att inga 
kläm- eller skavställen förekommer. Tänk på matningsenheten 
i vissa lägen befinner sig högre upp än svetsstationen och att 
maskinens anslutningar ska vara åtkomliga.

 2. Skruva fast grundplattan med fyra 3/8"- (US-system) eller M10 
(metersystem) insexskruvar (ingår inte i leveransen). Använd 
plana brickor för att skydda mot ytskador (abrasion). Använd själv-
låsande nylock-muttrar så att skruvarna inte lossnar pga. vibratio-
ner och rörelser.

 3. Anslut trycklufttillförseln till svetsstationens luftslang (hankoppling 
3/8 NPT). Vi rekommenderar att en snabbkoppling används. 
Lufttillförseln bör vara försedd med en avstängningsventil.

 4. Förvissa dig om att styrkabeln (HF-kabel) för gränslägesbrytare 
och startknappar har anslutits på matningsenhetens baksida 
med hjälp av hållskruvarna. 

 5. Förvissa dig om att linjärgivaren är ansluten till matningsenhe-
tens baksida via HF-kabeln. Det här gäller för matningsenheter 
aod, aodl, aed, aef, aemc, aodm/aomc und aomc Micro.
Matningsenheter serie 2000X
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375 mm

187

9 mm

skr
Fig. 5-14 Grundplatta för rundpelare, dimensioner

En fyrkantstolpe har inte samma anslutningar som en rundpelare. 
På fyrkantstolpar har ledningarna redan anslutits till svetsstationen. 
Det är bara kablarna som måste anslutas, se fig. 3-8.

M

541 mm

Fästhål
för M10

 
 mm

41

M10

711 mm

uv med huvud
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5.3.3 Ställa upp svetspress, matningsenhet med fläns

När maskinen deballerades avlägsnades flänsen från svetsstationen, 
se kapitel 4.3.2. Välj en plats håller både för pelare och matningsenhet, 
och lägg samtliga monteringstillbehör intill. I den gjutna delens hörn 
finns fyra fästhål avsedda för 3/8"- resp. M10-skruvar med huvud. 
Använd plana brickor för att skydda mot ytskador (abrasion).

VARNING

Flänsens och matningsenhetens framsida måste peka i samma 
riktning. Skruvarna för flänsen befinner sig på dess baksida, 
se fig. 5-15.

Fig. 5-15 Monteringsskruvars placering i fläns 
(svetsstation med fläns)

 1. Ställ flänsen där maskinen ska stå. Förvissa dig om att inga hinder 
befinner sig ovanför eller på sidan och som kan störa maskinen 
under normal drift.

267 mm
 152 mm

    133 mm
 24 mm

(4 ställen)

83 mm
113 mm

6 mm

11 mm

M10 skruv
Framsida

Pelar-
skruvar

(4 ställen)

Nivåjusteringsskruvar (4)

FramsidaBaksida
fläns fläns

 fläns

 100 mm
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VARNING

Skruva fast flänsen på arbetsbordet med hjälp av fyra 3/8"- eller 
M10-skruvar och plana brickor (ingår inte i leveransomfånget).

 2. Lyft matningsenhet och pelare försiktigt av lastpallen och montera 
pelaren på flänsen. Vänd den plana sidan på fjäderns vridbara 
upphängning mot övre delen på matningsenhetens framsida. 
Dra åt de två skruvarna på flänsen.

 3. Anslut trycklufttillförseln till svetsstationens luftslang (hankoppling 
3/8 NPT). Vi rekommenderar att en snabbkoppling används. Luft-
tillförseln bör vara försedd med en avstängningsventil.

 4. Finjustera systemet med hjälp av nivåjusteringskruvarna. Använd 
dig av en 3/16"-insexnyckel för nivåjsteringskruvar 3/8"-16 x 3/4".

 5. Förvissa dig om att styrkabeln (HF-kabel) för gränslägesbrytare 
och startknappar har anslutits på matningsenhetens baksida 
med hjälp av hållskruvarna. 

 6. Förvissa dig om att linjärgivaren är ansluten till matningsenhe-
tens baksida via HF-kabeln. Det här gäller för matningsenheter 
aod, aodl, aed, aef och aemc.

Fig. 5-16 Monteringsskruvars placering för pelare

2.845 in.

6.270 in.

1.699 in.
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5.3.4 Matningsenhet utan svetsstation

I kapitel 4.3.3 beskrivs hur maskinen deballeras.

En matningsenhet som levereras utan svetsstation är avsedd för kund-
specifik installation. Den positioneras med hjälp av en styrpinne och 
skruvas fast med tre metriska skruvar.

 1. Lyft matningsenheten ur kartongen. Lägg ner svetspressen försik-
tig på dess högra sida (ABSOLUT INTE på den sidan där linjärgi-
varen befinner sig; gäller inte matningsenheter ae, ao).

 2. Vi rekommenderar att du använder dig av en styrpinne. Pinnen 
ingår inte i leveransomfånget. Pinnen bör vara av solid metall, 
ha en diameter på 12 mm och får inte skjutas in i matningsenheten 
med mer än 10 mm (0,40 tum).

VARNING

Fästskruvarna för 2000X-seriens matningsenheter är gängade 
metriska M10 x 1,5-skruvar 25 mm långa. Förhållandena på pro-
cessplatsen är av stor betydelse, eftersom styrpinnen och monte-
ringsskruvarna inte får monteras så att de sticker in 
matningsenheten med mer än 10 mm (0,40 tum). Om pinnen och 
skruvarna går djupare, kan matningsenheten blockeras och ska-
das av dessa.

VARNING

ANVÄND INTE 900-seriens monteringsskruvar M10 x 1,25. De har 
nämligen en annan gängstigning och får därför inte användas för 
serie 2000X!
Matningsenheter serie 2000X
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Fig. 5-17 Matningsenhetens baksida, monteringsytor, 
skruvarnas och styrpinnens placering  

 1. Positionera matningsenheten på det tillhörande fästet och skruva 
fast med medföljande metriska skruvar.

VARNING

Om du av någon händelse skulle använda dig av andra skruvar, 
måste du förvissa dig om att de skruvas in minst 6 mm (0,25 tum) 
i fästhålen, men inte djupare än 10 mm (0,40 tum). 

VARNING

Syntetisk tryckluftssmörjmedel med silikon- eller WD-40-delar 
som innehåller lösningsmedel kan förorsaka skador och felfunk-
tioner på matningsenheten. Tryckluften som tillförs måste vara 
renad (max. filtreringsgrad 5 µm), torr och oljefri, se kapitel 5.2.

e här tre verktygshållarytorna är plana med 0,1 mm med ett toleransområde på
 x 90 mm. Platsen som du monterar matningsenheten på måste ha samma 

ntolerans.

**

8 mm-Lufttillförsel

8 mm-Kylluft och 
allmän tryckluft

M10 x 1,5 
10 mm djup (3x)

Bearbetade ytor 
(3 ställen)**

För 12 mm-metallpinne

*Avlägsna varningsskylten 
”ACHTUNG2” för hand när magnetventilen manövreras. 
Observera motsvarande säkerhetsföreskrifter.
5-25



Installation och uppställning

5-26
5.3.5 Anslutning av generator och matningsenhet 

OBS!

Alla externa kablar (alarmkabel osv.) måste vara skärmade!

Mellan generator och 2000X-seriens matningsenhet finns det två elek-
triska förbindelser: HF-kabeln och gränssnittskabeln för matningsenhe-
ten. För överföring av effekt och styrsignaler mellan ultraljudsgenerator 
och matningsenhet, används en gränssnittskabel med 37 stift. Kabeln 
ansluts mellan generatorns baksida och matningsenhetens baksida.

Om du i driftssättet ”Metallkontakt” vill stänga av ultraljudet när sonot-
roden kommer i kontakt med den elektriskt isolerade arbetsstyckesfix-
turen, gör följande: Installera BRANSON-kabeln med 
EDP-nr 100-246-630 från stickkontaksbussningen MPS/GDS på baksi-
dan av matningsenheten till den isolerade arbetsstyckesfixturen eller 
städet.

Vid matningsenheten aod kan det förekomma andra anslutningar till 
matningsenheten och generatorn än på fig. 5-19, men de anslutningar 
som beskrivs här är standardanslutningar.

Om matningsenheten sitter på en fyrkantstolpe, befinner sig de kablar 
som visas i fig. 5-19 i själva fyrkantstolpen. Anslut kablarna istället som 
i fig. 5-19.
Matningsenheter serie 2000X
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Fig. 5-18 Elektrisk anslutning mellan generator i serie 2000X och 
matningsenhet ao/aol och den externa tryckluftssystem-
satsen
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Fig. 5-19 Elektrisk anslutning mellan generator och matningsenhet 
aod, aodl, aomc och den externa tryckluftssystemsatsen
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Micro-matningsenheter aodm/aomc

OBS!

Observera att tryckluftsenheten och matningsenheten är två kom-
ponenter som är anslutna till varandra med kablar!

Matningsenheten är ansluten till tryckluftssystemet med kablar och luft-
slangar. Tryckluftssystemets placering till matningsenheten är därige-
nom begränsat (kabellängd ca 80 cm).

Tryckluften tillförs med en tryckluftspanel och ansluts med trycklufts-
systemet.

VARNING

Ställ in referenstrycket till 80 PSI på precisionsregulatorn på 
tryckluftspanelen. Om referenstrycket inte är 80 PSI +- 3 PSI är 
inte tryckluften konstant och det går inte att starta enheten!

Ställ tryckluftspanelen så nära tryckluftssystemet som möjligt. Skruva 
fast matningsenheten med 3/8-16 UNC-2B-skruvar. Skruvarna får 
skruvas in max. 10 mm i matningsenheten. Detaljer om de elektroniska 
anslutningarna och tryckluftsanslutningarna finns på bilderna.
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Micro-matningsenhet aodm

Fig. 5-20 Elektrisk anslutning mellan generator och matningsenhet 
aodm
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Fig. 5-21 Tryckluftssystemet aodm sett underifrån

Ventilation

Tillförd luft från tryckluftspanelen ”Air Inlet”
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Micro-matningsenhet aomc

Den härtryckluftspanelen behövs vid matningsenhet aomc och mat-
ningsenheterna aemc och aef, när de båda är utan pelare.

Fig. 5-22 Tryckluftspanel

Anslutning till ”Air Intel”
vid tryckluftssystemet

Anslutning till ”reglerad”
vid tryckluftssystemet

Precisions-
tryckregulator

Manuell ventil

Tillförd luft från
nätanslutning
(8 mm anslutning)

Luftfilter/
vattenavskiljare
Matningsenheter serie 2000X
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Fig. 5-23 Elektrisk anslutning mellan styrdatorn 2000 mc net och 
matningsenhet aomc Micro

VARNING

Anslut en skyddledare till tryckluftssystemets hus för att garan-
tera en säker jordning!

Anslutning
startledning

Anslutning
linjärgivareHF-kabel

Nätkabel
230 VAC

Anslutning
till 
2000 mc net

Jordning
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Fig. 5-24 Elektrisk anslutning mellan generator och matningsenhet 
aomc Micro

Tryckluftssystem och anslutningar sett underifrån, se fig. 5-21.
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Fig. 5-25 Tryckluftssystem aomc Micro sett underinfrån

Tillförd luft från tryckluftspanelen ”Air Inlet”

Tillförd luft från tryckluftspanelen ”reglerad”
(referenstryck)

Observera att matningsenhet aemc har andra kablar och ett 
annat gränssnitt. Kabeln går till 2000 mc net
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ae-matningsenheter

Fig. 5-26 Elektriska anslutningar mellan generator och 
matningsenhet ae, aed och aef

OBS!

Observera att matningsenhet aemc har andra kablar och ett annat 
gränssnitt. Kabeln går till 2000 mc net.

MPS/GDS

nssnittskabel för 
ningsenhet

Lufttillförsel

Kabel för 
linjärgivare

Startledn

Matnings

Grundplatta, 

J931
HF-kabel

vriden 90° åt vänste
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Tab. 5

2000 b
2000 b

2000m
2000m
2000m

Matnin

Gen

200

Mat
aem
Fig. 5-27 Elektrisk anslutning mellan generator och matningsenhet 
aemc

-1 Anslutningskabel mellan generatorn, 2000 mc net och 
matningsenhet aemc

Beteckning för de olika anslutningskontakterna i parentes

 (J1) 
 (J2, J3, J6) 

<- J931C ->
<- JMC1.4 ->

Matningsenhet aemc (J72)
2000mc net (mc1)

c net (mc1.1)
c net (mc1.2)
c net (mc1)

<- JWP01 ->
<- JWP01 ->
<- J971 ->

Matningsenhet aemc (J60/1A)
Matningsenhet aemc (J60/2A)
Ext. styrning, t.ex. PLC

gsenhet aemc (J70A) <- J911 -> Ext. styrning, t.ex. PLC

Nättillförsel

J3

J6

J2 HF-anslutning

erator 2000 b

Kanal 1: mc 1

Kanal 2–4

Kanal 1: mc 1.1

Kanal 2–4
Kanal 1–4: Anslutning
Ext. Styrning

Nätkontakt

Nätingång

Utgång 24V–0V
VGA-monitor

0 mc net

Externe Längen-

messsystem

Start-

anschluss

J60/2A

Pneumatik

Service-

stecker

HF-Anschluss J72

zur Grundplatte

(falls Schweiß-
presse) /

zur ext. Steuerung

(falls Vorschub-

einheit) über 

J60/1A

J70A

Kabel J911 

ningsenhet
c

Externt 
tryck-

Startanslutning

Linjärgivare
Till grundplatta 
(om svetspress finns)/
till ext. styrning 
(om matningsenhet finns)
via kabel

Serviceuttag

HF-anslutning J72

luftsystem
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5.3.6 Anslutning för startströmbrytare (automatisering)

OBS!

Mer information om automatisering finns i bilaga E i manualen till 
generatorn.

För en BRANSON-matningsenhet krävs två startströmbrytare och en 
nödstoppsknapp. Svetsstationer med grundplatta har sådana ström-
brytare, dvs. fabriksmonterade och anslutna, medan på matningsenhe-
ter med fläns och matningsenheter utan svetsstation måste du själv 
installera startströmbrytare och nödstoppsknappar. Se kopplings-
schema nedan:

Fig. 5-28 Tvåhandsbetjäning-startknapp-anslutningar
(för matningsenhet aed och aef)  

Fig. 5-29 Tvåhandsbetjäning-startknapp-anslutningar
(för alla matningsenhet förutom aed och aef)

P3

EMER
STOP

TART SWITCHES

PB1PB2
1
2

3
4

5

6
7

PB2RTN

9

PB1RTN
PB1SRC
PB2SRC

8 ESTOPSRC
ESTOPSRC

ESTOPRTN
ESTOPRTN

N/C

Nöd-Stop (+24 V)

Nöd-Stop (+24 V)

Nöd-Stop 
Nöd-Stop 
Två hand start/Tryckövervakning* 2 (+24 V)  

Startknapp 1 

Reserve

Färgk

sva
vit
blå
oran
gul
mör
röd
grön
brun

TSTRÖMBRYTARE

NÖD
STOPP

Startknapp 2

Två hand start/Tryckövervakning* 1 (+24 V)  

Anslutning för
matningsenhet

Färgk

sva
vit
blå
ora
gul
mö
röd
grö
bru

TSTRÖMBRYTARE

NÖD
STOPP

Anslutning för 
matningsenhet

Nöd-Stop (+24 V)

Nöd-Stop (+24 V)

Nöd-Stop 
Nöd-Stop 
Två hand start/Tryckövervakning* 2 (+24 V)  

Startknapp 1 

Reserve

Startknapp 2

Två hand start/Tryckövervakning* 1 (+24 V)  
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* Uppgifterna om tryckluftsövervakning gäller endast för matningsenhet 
aemc. När du ansluter startingångarna på matningsenheten aemc 
direkt till PLC ska stift nr 6 och nr 7 användas för tryckövervakning.

OBS!

Komponenter av halvledartyp kan användas istället för meka-
niska startströmbrytare så länge deras läckström inte överstiger 
7 mA.

BASE/START är DB-9-stickkontakten på baksidan till matningsenhe-
ten. För kabeln krävs en hankontakt av typ DB-9 (D-sub-kontakt).

PB1 och PB2, vilket betyder palm button 1 och 2, är startströmbrytare 
som i opåverkat tillstånd är öppna och utgör tvåhandsutlösningen. För 
att starta en svetscykel måste bägge startströmbrytare tryckas samti-
digt. Om de inte trycks inom 200 millisekunder efter varandra, visas fel-
meddelandet ”Start Sw Time”. En omstart behövs inte, men för att fel-
meddelandet inte ska dyka upp igen måste strömbrytarna vid nästa 
svetscykel tryckas samtidigt. Se även anvisningen ovan.

Nödstoppsknappen är sluten i opåverkat läge.

5.3.7 Drift av matningsenheterna aemc och aomc i anslutning 
med en PLC

Ta signalen för PLC, övervaka den och anslut den med startsignalen 
för att övervaka referenstrycket.

Starta svetscykeln över den 9-poliga stickkontakten på matningsenhe-
ten. För fullständig aktivering och kontroll av svetssystemet utför du föl-
jande anslutningar:

STIFT 1: Ingång Start/tvåhandsutlösning
STIFT 2: Ingång Start/tvåhandsutlösning

De båda ingångarna kan du aktivera via motsvarande utgångar på en 
PLC. I det här fallet garanteras anläggningens säkerhet via 
maskinstyrningen.

STIFT 6/7: Utgång/referenstryck ok.

Den här utgången ska övervakas av PLC. Referenstrycket måste vara 
ok vid starten (24 V).

STIFT 3/4 och STIFT 8/9: De här stiften är avsedda för nödstopps-
knappen för svetssystemet. Den här funktionen kan via maskinstyr-
ningen användas till att vidarebefordra ett nödstoppstillstånd till svets-
systemet. Om ett nödstoppstillstånd vidarebefordras till svetssystemet, 
ansvarar tillverkaren för anläggningen som helhet.
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5.4 Skydds- och säkerhetsanordningar

5.4.1 NÖDSTOPP-knapp

Efter att nödstoppsknappen på matningsenheten tryckts för att stoppa 
en svetsprocess måste den återställas igen genom att den vrids. Så 
länge knappen är intryckt, kan svetsmaskinen inte startas. Tryck sedan 
reset-tangenten på generatorn. Om systemet används i automatisk 
drift, kan ett nödstopp även återställas externt via motsvarande opera-
törgränssnittsanslutning.

Fig. 5-30 Matningsenhet, nödstoppsknapp

On en nödstoppssignal utlösts via operatörgränssnittet, måste nöd-
stoppsläget återställas innan systemet kan tas i drift igen.

VARNING

Tryck på nödstoppsknappen innan du öppnar dörren.

Pelare

Grundplatta

Startströmbrytareartströmbrytare

NÖDSTOPP-knapp

B = palm button) (PB = palm button
Matningsenheter serie 2000X
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5.5 Komponenter till resonansenhet
Konverter

Fig. 5-31 Konverter

Konvertern är en integrerad komponent i matningsenheten och utgör 
en del av ultraljudresonansenheten. Generatorn alstrar en elektrisk 
ultraljudsenergi, som leds till konvertern (även kallad omvandlare). 
I konvertern omvandlas dessa elektriska högfrekvenssvängningar till 
mekaniska svängningar med exakt samma frekvens. Konverterns vikti-
gaste delar är de piezoelektriska-keramiska elementen. När de utsätts 
för växelspänning sker en växelvis expansion och sammandragning. 
På så sätt omvandlas mer än 90% av den elektriska energin till meka-
nisk energi.

Booster

Fig. 5-32 Booster

Rörelsens amplitud på sonotrodens verkande yta är den huvudsakliga 
faktorn för en fördelaktig och optimal drift av ultraljudenheten. Amplitu-
den är en funktion av sonotrodens form, som huvudsakligen anpassas 
efter storleken och formen på de arbetsstycken som sammanfogas. 
Amplitudens storlek på sonotrodens svängningar som verkar på 
arbetsstyckena, kan ändras genom att boostern används som en 
mekanisk transformator.
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Boostern är gjord i aluminium eller titan och utgör en mellansektion 
vars längd motsvarar en halv våglängd. I ultraljud-resonansenheten 
förbinder den här komponenten konvertern och sonotroden med var-
andra. Därutöver sörjer boostern för en fast uppspänning av resonan-
senhetens komponenter.

En booster är så konstruerad, att den vibrerar med samma frekvens 
som konvertern som är idrift. Boostrarna placeras för det mesta i axial-
rörelsens vibrationspunkt (minimal svängning). Därmed förekommer 
knappast någon energiförlust och svängningarna kan inte ledas till 
själva matningsenheten.

Resonansenheten levereras komplett ihopmonterad. Här redogörs 
resonansenhetens olika komponenter och sedan följer en beskrivning 
hur ihopmonteringen sker.

Sonotrod

Fig. 5-33 Sonotrod

Sonotrodtyp måste väljas eller tillverkas i avseende på respektive 
användning. Sonotroderna, som normalt utgör en metallsektion med 
halva våglängden, är de komponenter som utsätter arbetstyckena för 
det tryck och likformiga vibrationer som behövs för sammanfogningen. 
Konverterns ultraljudvibrationer överförs av sonotroden till arbets-
stycket. Sonotroden monteras på boostern som en del av ultraljudreso-
nansenheten. 

Beroende på sonotrodens profil och form, betecknas den som trapp-, 
kon-, stav-, exponentiell eller katenoidsonotrod. Det är formen som 
avgör amplituden vid sonotrodens arbetsyta. Beroende på tillämpning 
kan sonotroder antingen framställas ur titanlegeringar, aluminium eller 
stål. Titanlegeringar är mest lämpade som tillverkningsmaterial för 
sonotroder, eftersom de ger en hög tålighet och låga förluster. Alumini-
umsonotroder brukar vara krom- eller nickelbelagda och även härdade 
för att minska slitaget. Stålsonotroder är utmärkta för låga amplituder 
och vid krav på hög hårdhet, t.ex. vid insatssvetsning.
Matningsenheter serie 2000X
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5.6 Skruva ihop resonansenhet
Följande beskrivning gäller för underhållsarbeten och reparation.

VARNING

Följande arbetssteg får bara genomföras av personer som ålagts 
ansvaret för uppställning och justering av maskinen. Fyrkantiga 
sonotroder kan vid behov spännas fast i ett skruvstäd med mjuka 
backar av mässing eller aluminium. En sonotrod får ALDRIG mon-
teras eller demonteras genom att konverterhuset eller boosterlås-
ringen spänns fast i ett skruvstäd.

VARNING

Mylar-mellanläggsbrickor får inte smörjas med silikonfett. Bara 
en Mylar-mellanläggsbricka får användas per skarvställe, och se 
till att brickornas inner- och ytterdiameter är de rätta.

Fig. 5-34 Skruva ihop resonansenhet

Skruva ihop resonansenhet

Booster

Konverter

Nyckel (medföljer) 

Snotrode

Skruvstäd

Se tillvägagångssätt för 
montering av resonansenhet

Skyddsspännbackar på 
skruvstäd (aluminium eller 
annan mjuk metall)
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Tabell över åtdragningsmoment för resonansenhet

OBS!

Vi rekommenderar starkt att en Branson-momentnyckel eller lik-
värdig nyckel används.

Tab. 5-2  Verktyg

Tab. 5-3  Vridmomentsvärden för skruvarna till boostern och 
sonotroden

* Tillsätt en droppe Loctite 290 på skruven. Dra åt och låt torka 
i 30 minuter innan användning.

5.6.1 20 kHz-system 

Verktyg EDP-nummer

20 kHz-momentnyckel 101-063-617

40 kHz-momentnyckel 101-063-618

20 kHz-skruvnyckel 201-118-019

30 kHz-skruvnyckel 201-118-033

40 kHz-skruvnyckel 201-118-024

Silikonfett 101-053-002

Används på Skruvdimension
Åtdragningsmome
nt

EDP-nr

15 kHz 
(endast aed, ae)

½" x 20 x 1-1/4" 50 Nm (450 in-lbs) 100-098-1

20 kHz ½" x 20 x 1-1/2" 50 Nm (450 in-lbs) 100-098-3

20 kHz 3/8" x 24 x 1" 32 Nm (290 in-lbs) 100-098-1

30 kHz* M8 x 1,25 8 Nm (70 in-lbs) 100-298-1

40 kHz* ½" x 20 x 1-1/4" 50 Nm (450 in-lbs) 100-098-7

Steg Handling

1 Rengör kontaktytorna på konvertern, boostern och 
sonotroden. Avlägsna allt annat material ur gängor och hål.

2 Skruva in skruven i boosterns ovansida. Åtdragningsmo-
ment 50 Nm. Om skruven är för torr kan den smörjas med 
en eller två droppar tunn olja.

3 Använd bara en mylar-mellanläggsbricka för varje 
skarvställe, och se till att brickan passar till skruvstorleken.

4 Skruva ihop konvertern med boostern och sedan boostern 
med sonotroden. Åtdragningsmoment 24 Nm.
Matningsenheter serie 2000X
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5.6.2 30 kHz-system

5.6.3 40 kHz-system

Steg Handling

1 Rengör kontaktytorna på konvertern, boostern och sonotro-
den. Avlägsna allt annat material ur gängor och hål.

2 Smörj booster- och sonotrodskruvarna med en droppe 

Loctite® 290 (eller likvärdig olja).

3 Skruva in skruven i boosterns ovansida med 
åtdragningsmomentet 32 Nm och låt torka i 30 minuter.

4 Skruva in skruven i sonotrodens ovansida med 
åtdragningsmomentet 32 Nm och låt torka i 30 minuter.

5 Använd bara en Mylar-mellanläggsbricka för varje 
skarvställe, och se till att brickan passar till skruvstorleken.

6 Skruva konvertern på boostern. Åtdragningsmoment 21 Nm.

Steg Handling

1 Rengör kontaktytorna på konvertern, boostern och 
sonotroden. Avlägsna allt annat material ur gängor och hål.

2 Smörj booster- och sonotrodskruvarna med en droppe 

Loctite® 290 eller likvärdig olja.

3 Skruva in skruven i boosterns ovansida med 
åtdragningsmomentet 8 Nm och låt torka i 30 minuter.

4 Skruva in skruven i sonotrodens ovansida med 
åtdragningsmomentet 8 Nm och låt torka i 30 minuter.

5 Smörj varje kontaktställe med ett tunt skikt silikonfett – 
förutom på skruven eller spetsen.

6 Skruva konvertern på boostern.

7 Åtdragningsmoment 10 Nm; för matningsenhet aef: 8 Nm.

8 Skjut booster/konverter-paketet i adapterhylsan. Skruva 
axelmuttern på adapterhylsan, men så att den ännu sitter 
löst. 

9 Skruva boostern på sonotroden.

10 Upprepa steg 7.

11 Dra åt axelmuttern på adapterhylsan med hjälp av 
medföljande nyckel.

11a Dra åt adapterhylsans axelmutter; gäller endast för 
matningsenhet ao.
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5.6.4 Skruva fast spets på sonotrod

 1. Rengör kontaktytorna på sonotroden och spetsen. Avlägsna allt 
annat material från skruv och gänga.

 2. Sätt spetsen på sonotroden utan verktyg. Bägge delarna ska mon-
teras torra. Använd inget smörjmedel.

 3. Dra åt spetsen med hjälp av haknyckeln och en öppen skruv-
nyckel (se fig. 5-35) enligt åtdragningstabell 4.8:

Fig. 5-35 Skruva fast spets på sonotrod 

Tab. 5-4  Åtdragningsmoment för spets – sonotrod

Spetsgänga Åtdragningsmoment

1/4-28 12 Nm

3/8-24 20 Nm
Matningsenheter serie 2000X
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5.7 Montering av resonansenhet i matningsenhet

5.7.1 20 kHz-enhet och 30 kHz-CA-konverterenhet

Fig. 5-36 Montering av en 20 kHz-resonansenhet 
i en Branson-matningsenhet

Resonansenheten monteras enligt följande:

 1. Förvissa dig om att strömtillförseln är bruten genom att dra ur nät-
kontakten. 

 2. Lossa de fyra skruvarna som håller skyddskåpan.
 3. Dra skyddskåpan rakt utåt och lägg den åt sidan.
 4. Håll fast resonansenheten och rikta in ringen på boostern strax 

ovanför hållarbrickan i släden. Tryck fast enheten så att huvmut-
tern på konverterns ovansida berör kontakten längst upp i släden.

 5. Skruva fast skyddskåpan med de fyra skruvarna igen.
 6. Rätta till sonotroden genom att vrida den. Dra åt skyddskåpans 

skruvar med 5 Nm.

Hållarskiva

Insexskruv

Skyddskåpa

Anslutningsplint
Resonansenhet

Släde

Hållarskiva

Skruv

Komponent 
huvudhållare Släde

Resonansenhet

T-nyckel
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5.7.2 30 kHz- och 40 kHz-resonansenheter

Fig. 5-37 Montering av en 40 kHz-resonansenhet 
i en BRANSON-matningsenhet

Montera först ihop resonansenheten och installera den som följer:

 1. Förvissa dig om att strömtillförseln är bruten genom att dra
 ur nätkontakten.

 2. Skjut in konvertern/boostern i adaptern.
 3. Lossa de fyra skruvarna som håller skyddskåpan.
 4. Dra skyddskåpan rakt utåt och lägg den åt sidan.

VARNING

Adaptern får inte spännas fast i ett skruvstäd. Den kan nämligen 
skadas eller deformeras.

 5. Ta den ihopmonterade adaptern och rikta in ringen på boostern 
strax ovanför hållarbrickan i släden. Tryck fast adaptern så att huv-
muttern på konverterns ovansida berör kontakten längst upp 
i släden.

 6. Skruva fast skyddskåpan med de fyra skruvarna.

Hållarskiva

onverter

Booster

 med hål  
terhylsa

Släde

Skruv

Resonansenhet Lyftögla 
med hål

Släde

Huvudhållare

Adapter--

hylsa

Adapterhylsa för  
anslutningsplint

Skyddskåpa

Resonansen
(utan sonotro

Lyftögla 
med hål

T-ny

Skru
med

terhylsa

ingsplint
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VARNING

Observera att skruvarna endast får dras åt för hand 
(ungefär 2 Nm)! Det finns två risker:
1. Gängan kan slitas ut.
2. Väggarna kan tryckas in i kåpans lucka.

 7. Rätta till sonotroden genom att vrida den. Dra åt skyddskåpans 
skruvar med ungefär 2 Nm.

OBS!

BRANSON rekommenderar att du använder konverter CA-30 istäl-
let för konverter CJ-30.
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5.8 Verktygsväxlare 
(inte för Micro-matningsenheter)

Om olika produkter svetsas med samma matningsenhet, rekommen-
derar vi att en verktygsväxlare används för snabba konverter- och 
boosterbyten.

Verktygsväxlaren har EDP-nr 159-063-665.
Verktygsväxlaren med ring har EDP-nr 159-063-665.

Fig. 5-38 Verktygsväxlarens komponenter

 Låssa de fyra skruvarna som håller skyddskåpan på fronten på 
matningsenheten.

 Plocka av kåpan.

lugg

skruv

verter

ster

Låsring

Rikthål
för
låsringen
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VARNING

En resonansenhet kan vara tung. Var försiktig så att den inte 
plötsligt faller ur verktygsväxlaren när du tar av kåpan!

 Ta resonansenheten ur verktygshållaren.

 Lägg låsringen runt konvertern. 

 Låsringen har en utböjning som passar i verktygshållarens rikthål. 
Sätt resonansenheten i verktygshållaren så att låsringens utböjning 
ligger i rikthållet på verktygshållare och fixerar enheten.

 Montera kåpan på matningsenheten men låt skruvarna endast sitta 
löst.

 Rikta sonotroden med verktyget.

 Skruva nu fast kåpan.

 Skruva fast låsringen genom hålet i kåpan.
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5.9 Montering av arbetsstyckesfixtur på 
BRANSON-grundplatta

Smådelar och monteringshål

Grundplattan har monteringshål för arbetsstyckesfixturen. Det finns 
även monteringshål för en eventuell nivåjusteringsplatta. Gängorna är 
metriska som passar med M10-1,5-skruvar och har markerats med ”M” 
på grundplattan. Monteringshålen har placerats i tre koncentriska cirk-
lar vars dimensioner anges i figuren nedan.

VARNING

Grundplattan är gjuten. Om skruvarna dras åt för hårt, kan gän-
gorna i grundplattan gå sönder. Därför ska du bara dra åt skru-
varna just så att arbetsstyckesfixturen håller och absolut inte 
hårdare.

Fig. 5-39 Monteringscirklar på grundplatta

Det finns en extra skyddsanordning, EDP-nr 101-063-550, som är 
lämplig om sonotroden är mycket stor. I figuren visas den bara för att 
tydliggöra positioneringen. Skyddsanordningen är på båda sidor några 
centimeter större än grundplattan och skyddar operatörens fingrar och 
händer mot att klämmas mellan grundplatta och verktyg vid svetsning.

M = metriska M10-skruvar

Monteringsmått för 
nivåjusteringsplatta

Den alternativa 
skyddsutrustninge
i figuren visas bar
för att tydliggöra 
positioneringen
Matningsenheter serie 2000X
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5.10 Kontrollera installation

 1. Öppna för trycklufttillförseln.
 2. Kontrollera att inga läckor förekommer där tryckluft tillförs.
 3. Slå på generatorn. Generatorn inleder nu ett självtest.
 4. Om ett varningsmeddelande erhålls från generatorn, hjälper 

avsnitt 7 i generatorboken dig att åtgärda felet, hitta orsaken och 
ge en beskrivning. Om inga varningsmeddelanden erhålls eller 
bara meddelandet ”Ready”, kan du gå vidare med nästa steg.

 5. Kalibrera matningsenheten enligt beskrivningen i generatorhand-
boken (gäller inte matningsenhet ao eller ae). Kontrollera att mel-
lanrummet mellan sonotrod och arbetsstycke är minst 2 cm.

 6. Tryck Test-tangenten på generatorn.
 7. Om ett varningsmeddelande erhålls från generatorn, kan du slå 

upp en förklaring till motsvarande felmeddelande i generatorhand-
bokens avsnitt 7. Om inga varningsmeddelanden dyker upp, kan 
du gå vidare med nästa steg.

 8. Lägg in ett provarbetsstycke i fixturen.
 9. Tryck tangenten Horn Down och håll sedan bägge startknappar 

intryckta. Sonotroden far nedåt mot arbetsstyckesfixturen. Nu kan 
du nämligen se att tryckluftsystemet fungerar.

 10. Tryck en gång till på tangenten Horn Down. Sonotroden kör till-
baka. Systemet verkar fungera och du kan rigga det för produk-
tion.

För det mesta: om inga varningsmeddelanden erhålls från generatorn 
och matningsenheten kan både köra nedåt och upp igen, är ultraljud-
svetsen driftklar.

5.11 Återstår det frågor?
Du har gjort ett mycket bra val genom att välja en produkt från BRAN-
SON och om du har frågor tar vi gärna emot ditt samtal! Om du behö-
ver mer hjälp med produkter i serien 2000X kan du gärna kontakta din 
BRANSON-återförsäljare. 

Kundtjänst

040 43 15 10
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Styrreglage/
indikering

c/ aomc
Micro

Tryckindikator

Driftkontrollamp
aef)

Tryckregulator

Nedåthastighet
styrning

Manometer

Slagmätare

Tryckutlösnings
styrning

Mekaniskt 
ändstopp

x

Balk x
6 Styrreglage och indikeringar
I tabellen nedan redogörs för matningsenheternas olika styrreglage 
och indikeringar. På nästa sida ges en kort förklaring till tabellens 
innehåll.

Tab. 6-1  Översikt över styrreglage och indikeringar

Förklaring till styrreglage och indikeringar

 Tryckmätare: Anger om matningsenheten erhåller tryckluft.

 Driftkontrollampa: Indikerar om matningsenhet och generator 
är inkopplade.
Matningsenhet aed och aef: ett blinkande meddelande visar ett 
säkerhetslarm.

 Tryckregulator: Reglering av tryckluftvärdet som verkar på cylin-
dern; tryckområde 35–700 kPa (0,3–7 bar)
Inställning: dra ut regulatorn
Spärra: tryck in regulatorn

Matningsenhet

ao 
(rp 
erforderligt)

externt 
tryckluft-
system rp

aod
(externt 
tryckluft-
system rp 
erforderligt)/

aodm (fast 
anslutning 
med 
trycklufts-
system-
enheten)

ae aed
aef/aem
aomc

x x x x x

a x x x x x x 
(endast 

x x x

s- x x

x x x

x x x x

- x x

x x x x x

x x x
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 Nedåthastighetsstyrning: Med reglaget för nedåthastighet ställs 
nedåthastigheten och svetskraften som verkar på arbetsstycket in.

 Manometer: Visar tryckluftvärdet som verkar på cylindern; två mät-
områden mellan 35 och 700 kPa

 Slagmätare: Ett hjälpmedel för snabb bestämning av slädens rela-
tiva matning under en svetscykel. En skala visar vägen relativt.

 Tryckutlösningsstyrning: För inställning av dynamiskt utlösnings-
tryck. Kalibreringen görs mellan 1 och 24 med halva stag, dvs. 
48 ställningar. Intervallet motsvarar för enheter med den högre 
kraftnivån ett område från 67 till 890 N, och för enheten med den 
svagare kraftnivån området 32 till 890 N. Mer information om balk 
finns i kapitel 3.3.

 Mekaniskt ändstopp: Begränsar sonotrodens matning, så att den 
inte kan beröra arbetsstyckesfixturen när arbetsstycke saknas. Ett 
varv på inställningsskruven förflyttar ändstoppet med ca 1 mm 
(0,04"). En kontramutter gör att stoppets inställning inte påverkas 
av vibrationer. Om skruven vrids medurs, förlängs matningen.

OBS!

Det mekaniska ändstoppet är inte avsett för svetsprocessen.

VARNING

Om skruven för det mekaniska ändstoppet skruvas ut för långt 
kan den lossna helt.

 Balk: Mäter vilken kraft som just verkar på arbetsstycket under 
pågående svetsning. Med hjälp av balken väljs vid vilken tidpunkt 
ultraljudet ska utlösas och därutöver kan ett diagram över 
kraft/sträcka för svetscykeln tas fram. Mer information om balk finns 
i kapitel 3.3.
Matningsenheter serie 2000X
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7 Manövrering av matningsenhet ao och ae

7.1 Styrreglage på matningsenhet ao och ae ........................... 7-2

7.2 Grundinställningar för matningsenhet ao och ae ................ 7-3

7.3 Manövrering av matningsenhet ao och ae .......................... 7-8
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7.1 Styrreglage på matningsenhet ao och ae
Det här avsnittet beskriver hur en svetscykel genomförs med mat-
ningsenhet 2000X ao. En mer ingående information om justering och 
inställning finns i generatorhandboken.

FARA

Observera följande anvisningar vid riggning eller drift av mat-
ningsenheten: 
Stick inte in handen under sonotroden. 
Sonotrodens nedåtrörelse (tryck) och ultraljudsvågor kan orsaka 
kroppsskador.

Plastdelar kan börja vibrera inom hörbart frekvensområde under 
svetsningen. Använd hörselskydd för att undvika skador. 
En vibrerande sonotrod får inte komma i beröring med en metall-
platta eller en arbetsstyckesfixtur av metall. 

Matningsenhet 2000X ao och ae styrs av generatorn. Generatorn 
erhåller driftcykeldata (triggerkraft mm.), statusinformation och var-
ningsmeddelanden från matningsenheten. Beskrivningar av inställ-
ning, provkörning, riggning och manövrering finns i handboken till 
2000X-seriens generator.

FARA

På större sonotroder måste arbetssituationer där fingrar kan 
klämmas mellan sonotrod och arbetsstyckesfixtur undvikas. 
Kontakta BRANSON för att få reda på mer om alternativ skyddsut-
rustning.

Kundtjänst

040 43 15 10
Matningsenheter serie 2000X
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7.2 Grundinställningar för matningsenhet ao och ae
Matningsenheten styrs i regel via generatorn, även om vissa funktioner 
styrs och regleras av matningsenheten själv. Dessa är:

 Tryckluft

 Tryckluftsreglering och manometer på extern tryckluftstyrenhet

 Nedåthastighetsstyrning på extern tryckluftstyrenhet

 Mekaniskt ändstopp

 Matningsenhetens höjd och position över arbetsstyckesfixturen 
(sonotrodsträcka)

 Aktivering av nödstopp med knappen på grundplattan eller som sig-
nal via operatörgränssnittet på automatiska system

Varje enskild funktion påverkar matningsenhetens drift.

7.2.1 Tryckluftsreglering och manometer

Matningsenheten försörjs med tryckluft genom tryckregulatorn. Regu-
latorn är en knapp med spärrfunktion som förhindrar oavsiktliga inställ-
ningar av tryckluften.

FARA

Om systemet görs trycklöst eller om avtappningsventilen öppnas 
kan det hända att matningsenheten sjunker till en lägre position, 
eftersom det krävs en konstant trycklufttillförsel för att hålla den 
i uppläge. Var försiktig och stick aldrig in handen under sonotro-
den eller andra ställen där klämrisk föreligger. Spärra sonotrodrö-
relsen med en träbit eller ett annat mjukt ämne som inte kan ge 
upphov till några maskinskador.

FARA

Ställ tryckregulatorn på noll innan du ansluter eller frånkopplar 
trycklufttillförseln. Om tillförd tryckluft överstiger 100 psi 
(690 kPa) utsätts operatören för stor fara och maskinerna kan ta 
allvarlig skada!

Börja med att vrida regulatorknappen moturs för att ställa in ett lägre 
tryck. Om maskinens olika komponenter av någon anledning inte sam-
mankopplats på rätt sätt förhindrar ett lägre tryck matningsenheten från 
att plötsligt utlösas. Typiska inställningsvärden ligger på 20–25 psi 
(1,38–1,725 bar) för nya eller oprövade maskiner.
7-3
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7.2.2 Trycklufttillförsel

Trycklufttillförseln måste vara inkopplad för att tryck ska föreligga vid 
tryckluftregulatorn på matningsenheten. För en pålitlig matningsen-
hetsdrift får tryckluften inte underskrida ett tryckvärde på 35 psi 
(2,4 bar). Den tillförda luften fungerar dessutom som luftkylning för 
konvertern.

Resultaten från svetstillämpningar som kräver höga svetstryck påver-
kas av trycklufttillförseln.

OBS!

Luften som tillförs från tryckluftsystemet måste ha ett tryck som 
är högre än systemets erforderliga maxtryck. Tryckluftsystemets 
kapacitet måste uppfylla kraven för alla anslutna maskiner. Under 
vissa omständigheter kan en tryckackumulator vara nödvändig 
för att en jämn luftström ska garanteras.

7.2.3 Nedåthastighetsstyrning

Sonotrodens hastighet regleras med nedåthastighetsstyrningen. 
Om nedåthastighetsstyrningen är inställd på noll, kör matningsenheten 
inte alls.

OBS!

Ställ in ett lågt värde (mellan 5 och 15) med justerskruven vid styr-
reglaget för nedåthastighet när maskinen riggas för första 
gången.

7.2.4 Dynamisk utlösning

Till en början bör den dynamiska utlösningsmekanismen ställas in på 
ett värde mellan 1 och 5.
Matningsenheter serie 2000X
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7.2.5 Inriktning och höjdinställning – matningsenhet ao och ae 
(sonotrodsträcka)

Sonotrodsläden far ned och sedan upp i matningsenhetens skenor. 
Matningsenhetens läge på pelaren kan ändras. Avståndet mellan 
sonotrod och arbetsstyckesfixtur bör vara tillräckligt för praktiskt hand-
havande, t.ex. för sonotrodbyten.

 Matningen får dock inte vara kortare än 3,175 mm.

 Matningen fram till kontakt med arbetsstycke får inte vara längre än 
95 mm.

Kontinuerligt jämna svetsresultat uppnås helst om sonotrodsträckan är 
längre än 6,35 mm, eftersom kortare svetssträckor och motsvarande 
kraftbildning på arbetsstycket kan leda till funktionsstörningar genom 
andra svetsmaskinkomponenter.

7.2.6 Mekaniskt ändstopp

Det mekaniska ändstoppet bestämmer vilken nedåtrörelse som är möj-
lig för matningsenheten. Det kan placeras valfritt utmed enhetens 
totala slaglängd. Ändstoppet ställs in med den flergängade räfflade 
muttern som befinner sig på matningsenhetens undersida till höger om 
resonansenheten. På matningsenhetens högra sida finns en variabel 
mätskala för ändstoppet.

Det mekaniska ändstoppet används för att förhindra sonotroden att 
komma i kontakt med arbetsstyckesfixturen ifall ett arbetsstycke skulle 
saknas. Ändstoppet är inget don för precisionsmätning. Därför får det 
mekaniska ändstoppet inte användas för nedåtbegränsning vid svets-
ning som regleras genom relativ- eller absolutsträcka. ”Arbetsstyckes-
detekteringen” kan därutöver användas för övervakning av minimiav-
ståndet mellan sonotrod och arbetsstyckesfixtur.

En ändanslagsinställning för en sonotrodsträcka på minst 6,35 mm är 
bra att börja med, även om alla sträckor som är kortare än total mat-
ning också kan duga.
7-5
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Justering av mekaniskt ändstopp

FARA

Om systemet görs trycklöst eller om avtappningsventilen öppnas 
kan det hända att matningsenheten sjunker till en lägre position, 
eftersom det krävs en konstant trycklufttillförsel för att hålla den 
i uppläge. Var försiktig och stick aldrig in handen under sonotro-
den eller andra ställen där klämrisk föreligger. Spärra sonotrodrö-
relsen med en träbit eller ett annat mjukt ämne som inte kan ge 
upphov till några maskinskador. 

 1. Öppna avtappningsventilen manuellt och skjut släden för hand 
så långt ner att sonotroden befinner sig just ovanför arbetsstyck-
esfixturen.

 2. Om sonotroden inte når arbetsstyckesfixturen och ännu inte farit 
nedåt med 100 mm eller mer ska kontramuttern avlägsnas och 
ändstoppets justermutter vridas medurs tills släden når önskad 
position. Om sonotroden kan nå önskad position innan det kom-
mer i kontakt med det mekaniska ändstoppet måste justermuttern 
vridas moturs tills ändstoppet och släden berör varandra.

 3. Kontrollera sonotrodhöjden och genomför vid behov nya 
ändstoppsinställningar.

 4. När rätt ändstopp ställts in ska kontramuttern dras åt igen. 
Kontramutter gör att justermuttern inte lossnar pga. vibrationer.

 5. Lägg in ett arbetsstycke, stäng avtappningsventilen och genomför 
en provsvetsning.

 6. Kontrollera om kraften mellan sonotrod och arbetsstycke uppnår 
maximalt värde. Om inte, måste det mekaniska ändstoppet juste-
ras om.

OBS!

För att trycket ska utnyttjas optimalt bör ingen svetsning före-
komma inom slagets sista 6,35 mm.
Matningsenheter serie 2000X
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7.2.7 Nödstoppsknapp 

Med nödstoppsknappen kan driften avbrytas. Pågående svetscykel 
stoppas omedelbart och sonotroden far uppåt. Strömtillförseln bryts 
INTE när nödstoppsknappen manövreras! På generatorn finns en 
inställningsmöjlighet som sätter igång en ljudsignal varje gång nöd-
stoppet trycks. Om systemets nödstopp aktiveras visas ett varnings-
meddelande på generatorns bildskärm. För att återställa systemet 
måste nödstoppsknappen vridas.
7-7
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7.3 Manövrering av matningsenhet ao och ae
Mer ingående information om styrreglagen på matningsenhet 2000X ao 
och 2000X ae finns i kapitel 6. Såhär manövreras matningsenhet ao 
och ae:

 1. Om du låtit oss på BRANSON analysera din tillämpning i vårt labo-
ratorium, står i rapporten vilka inställningar du ska genomföra. 
I annat fall kan du se efter i driftsinstruktionen för 2000X-seriens 
generator.

 2. Det mekaniska ändstoppet ska ställas in så att sonotroden och 
arbetsstyckesfixturen inte kan beröra varandra. Mer information 
om det i kapitel 7.2.6.

 3. Om matningsenheten har en grundplatta måste du kontrollera att 
nödstoppsknappen inte är intryckt. Om matningsenheten körs 
utan en grundplatta från BRANSON måste du kontrollera att ingen 
nödstoppssignal föreligger från motsvarande signalgivare.

 4. Lägg in ett arbetsstycke och håll bägge startströmbrytarna 
(tvåhandsutlösning) samtidigt intryckta eller aktivera motsvarande 
startmekanism.

 5. Sonotroden far nedåt och berör arbetsstycket.
 6. Mellan sonotrod och arbetsstycke uppstår en kraft, som i sin tur 

aktiverar triggerströmbrytaren.
 7. Ultraljudemissionen börjar. Effektindikatorn på generatorn visar 

belastningen som brukar ligga mellan 25 och 100%. Nu kan du 
släppa startströmbrytarna.

 8. Ultraljudemissionen upphör, men sonotroden fortsätter att föra en 
stängningskraft på arbetsstycket enligt inställd kvarhållningstid.

 9. När kvarhållningstiden passerats dras sonotroden tillbaka. Nu kan 
arbetsstycket avlägsnas ur arbetsstyckesfixturen.

 10. Prova ännu några arbetsstycken med de här grundinställningarna 
och undersök resultaten.

Om önskad svetskvalitet inte uppnås kan du pröva nya inställningar 
som baseras på de resultat som strävas och värdena som anges på 
effektmätaren. Modifiera bara en inställning i taget mellan två prov-
svetsningar och fortsätt tills högsta hållbarhet nås inom den kortaste 
tiden.
Matningsenheter serie 2000X
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8.1 Styrreglage på matningsenhet aod, aed och 
aodm

Det här avsnittet beskriver hur en svetscykel genomförs med matnings-
enhet 2000X aod. En mer ingående information om justering och inställ-
ning finns i generatorhandboken.

FARA

Observera följande anvisningar vid riggning eller drift av mat-
ningsenheten: 
Stick inte in handen under sonotroden. Sonotrodens nedåtrörelse 
(tryck) och ultraljudsvågor kan orsaka kroppsskador.

Plastdelar kan börja vibrera inom hörbart frekvensområde under 
svetsningen. Använd hörselskydd för att undvika skador. 
En vibrerande sonotrod får inte komma i beröring med en metall-
platta eller en arbetsstyckesfixtur av metall.

Matningsenhet 2000X aod, aed och aodm styrs av generatorn. Genera-
torn erhåller driftcykeldata (hastighet, kraft etc.), statusinformation och 
varningsmeddelanden från matningsenheten. Matningsenheten å 
andra sidan erhåller driftsparametrar från generatorn vilka avgör när en 
svetscykel ska inledas eller avslutas. Vid riggningen skickar matnings-
enheten kontinuerligt data över sträckor, krafter och tryck till generatorn. 
Beskrivningar av inställning, provkörning, riggning och manövrering 
finns i handboken till 2000X-seriens generator.

FARA

På större sonotroder måste arbetssituationer där fingrar kan 
klämmas mellan sonotrod och arbetsstyckesfixtur undvikas. 
Kontakta BRANSON för att få reda på mer om alternativ skyddsut-
rustning.

Kundtjänst

040 43 15 10
Matningsenheter serie 2000X



Manövrering av matningsenhet aod, aed och aodm

Matningsenheter serie 2000X


2

0
1

2 
B

R
A

N
S

O
N

 U
ltr

a
sc

ha
ll

M
a

tn
in

g
se

nh
e

te
r 

se
ri

e
 2

0
00

X
 V

e
rs

io
n

 1
5

.0
2

.2
0

1
2 
8.2 Grundinställningar för matningsenhet aod, aed 
och aodm

Matningsenheten styrs i regel via generatorn, även om vissa funktioner 
styrs och regleras av matningsenheten själv. Dessa är:

 Tryckluft

 Tryckluftsreglering och manometer

 Nedåthastighetsstyrning

 Mekaniskt ändstopp

 Matningsenhetens höjd och position över arbetsstyckesfixturen 
(sonotrodsträcka)

 Aktivering av nödstopp med knappen på grundplattan eller som sig-
nal via operatörgränssnittet på automatiska system

Varje enskild funktion påverkar matningsenhetens drift.

8.2.1 Tryckluftsreglering och manometer

Matningsenheten försörjs med tryckluft genom tryckregulatorn. Regu-
latorn är en knapp med spärrfunktion som förhindrar oavsiktliga inställ-
ningar av tryckluften.

FARA

Om systemet görs trycklöst eller om avtappningsventilen öppnas 
kan det hända att matningsenheten sjunker till en lägre position, 
eftersom det krävs en konstant trycklufttillförsel för att hålla den 
i uppläge. Var försiktig och stick aldrig in handen under sonotro-
den eller andra ställen där klämrisk föreligger. Spärra sonotrodrö-
relsen med en träbit eller ett annat mjukt ämne som inte kan ge 
upphov till några maskinskador.

FARA

Ställ tryckregulatorn på noll innan du ansluter eller frånkopplar 
trycklufttillförseln. Om tillförd tryckluft överstiger 100 psi 
(690 kPa) utsätts operatören för stor fara och maskinerna kan ta 
allvarlig skada!

Börja med att vrida regulatorknappen moturs för att ställa in ett lägre 
tryck. Om maskinens olika komponenter av någon anledning inte sam-
mankopplats på rätt sätt förhindrar ett lägre tryck matningsenheten från 
att plötsligt utlösas. Typiska inställningsvärden ligger på 20–25 psi 
(1,38–1,725 bar) för nya eller oprövade maskiner.
8-3
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8.2.2 Trycklufttillförsel

Trycklufttillförseln måste vara inkopplad för att tryck ska föreligga vid 
tryckluftregulatorn på matningsenheten. För en pålitlig matningsen-
hetsdrift får tryckluften inte underskrida ett tryckvärde på 35 psi 
(2,4 bar). Den tillförda luften fungerar dessutom som luftkylning för 
konvertern.

Resultaten från svetstillämpningar som kräver höga svetstryck påver-
kas av trycklufttillförseln.

OBS!

Luften som tillförs måste ha ett tryck som är högre än systemets 
erforderliga maxtryck. Tryckluftsystemets kapacitet måste upp-
fylla kraven för alla anslutna maskiner. Under vissa omständighe-
ter kan en tryckackumulator vara nödvändig för att en jämn 
luftström ska garanteras.

8.2.3 Nedåthastighetsstyrning

Sonotrodens hastighet regleras med nedåthastighetsstyrningen. 
Om nedåthastighetsstyrningen är inställd på noll kör matningsenheten 
inte alls.

OBS!

Ställ in ett lågt värde (mellan 5 och 15) med justerskruven vid styr-
reglaget för nedåthastighet när maskinen riggas för första 
gången.

8.2.4 Inriktning och höjdinställning (sonotrodsträcka)

Sonotrodsläden far upp och sedan ner i matningsenhetens styrskenor. 
Matningsenhetens läge på pelaren kan ändras. Avståndet mellan 
sonotrod och arbetsstyckesfixtur bör vara tillräckligt för praktiskt hand-
havande, t.ex. för sonotrodbyten.

 Matningen får dock inte vara kortare än 3,175 mm.

 Matningen fram till kontakt med arbetsstycke får inte vara längre 
än 95 mm.

Kontinuerligt jämna svetsresultat uppnås helst om sonotrodsträckan är 
längre än 6,35 mm, eftersom kortare svetssträckor och motsvarande 
kraftbildning på arbetsstycket kan leda till funktionsstörningar genom 
andra svetsmaskinkomponenter.
Matningsenheter serie 2000X
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8.2.5 Mekaniskt ändstopp

Det mekaniska ändstoppet bestämmer vilken nedåtrörelse som är möj-
lig för matningsenheten. Det kan placeras valfritt utmed enhetens 
totala slaglängd. 

FARA

På matningsenhet aodm sker inställningen av det mekaniska 
ändstoppet med insexskruven. Lossa insexskruven för att und-
vika att gängningen förstörs.

Ändstoppet ställs in med den flergängade räfflade muttern som befin-
ner sig på matningsenhetens undersida till höger om resonansenhe-
ten. På matningsenhetens högra sida finns en variabel mätskala för 
ändstoppet.

Det mekaniska ändstoppet används för att förhindra sonotroden att 
komma i kontakt med arbetsstyckesfixturen ifall ett arbetsstycke skulle 
saknas. Ändstoppet är inget don för precisionsmätning. Därför får det 
mekaniska ändstoppet inte användas för nedåtbegränsning vid svets-
ning som regleras genom relativ- eller absolutsträcka. ”Arbetsstyckes-
detekteringen” kan därutöver användas för övervakning av minimiav-
ståndet mellan sonotrod och arbetsstyckesfixtur.

En ändanslagsinställning för en sonotrodsträcka på minst 6,35 mm är 
bra att börja med, även om alla sträckor som är kortare än total mat-
ning också kan duga.
8-5
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Justering av mekaniskt ändstopp

FARA

Om systemet görs trycklöst eller om avtappningsventilen öppnas 
kan det hända att matningsenheten sjunker till en lägre position, 
eftersom det krävs en konstant trycklufttillförsel för att hålla den 
i uppläge. Var försiktig och stick aldrig in handen under sonotro-
den eller andra ställen där klämrisk föreligger. Spärra sonotrodrö-
relsen med en träbit eller ett annat mjukt ämne som inte kan ge 
upphov till några maskinskador. 

 1. Öppna avtappningsventilen manuellt och skjut släden för hand så 
långt ner att sonotroden befinner sig just ovanför arbetsstyckesfix-
turen.

 2. Om sonotroden inte når arbetsstyckesfixturen och ännu inte farit 
nedåt med 100 mm eller mer ska kontramuttern avlägsnas och 
ändstoppets justermutter vridas medurs tills släden når önskad 
position.
Om sonotroden kan nå önskad position innan det kommer i kon-
takt med det mekaniska ändstoppet måste justermuttern vridas 
moturs tills ändstoppet och släden berör varandra.

 3. Kontrollera sonotrodhöjden och genomför vid behov nya 
ändstoppsinställningar.

 4. När rätt ändstopp ställts in ska kontramuttern dras åt igen. 
Kontramuttern gör att justermuttern inte lossnar pga. vibrationer.

 5. Lägg in ett arbetsstycke, stäng avtappningsventilen och genomför 
en provsvetsning.

 6. Kontrollera om kraften mellan sonotrod och arbetsstycke uppnår 
maximalt värde. Om inte, måste det mekaniska ändstoppet juste-
ras om.

OBS!

För att trycket ska utnyttjas optimalt bör ingen svetsning före-
komma inom slagets sista 6,35 mm.
Matningsenheter serie 2000X
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8.2.6 Nödstoppsknapp

Med nödstoppsknappen kan driften avbrytas. Pågående svetscykel 
stoppas omedelbart och sonotroden far uppåt. Strömtillförseln bryts 
INTE när nödstoppsknappen manövreras! På generatorn finns en 
inställningsmöjlighet som sätter igång en ljudsignal varje gång nöd-
stoppet trycks. Om systemets nödstopp aktiveras visas ett varnings-
meddelande på generatorns bildskärm. För att återställa systemet 
måste nödstoppsknappen vridas.

8.2.7 Säkerhetskopplingens larm

Endast actuator aed: säkerhetssystemet i svetssystemet övervakar 
ständigt de säkerhetsrelevanta systemkomponenterna så att de funge-
rar enligt föreskrift. Känner systemet av ett felaktigt handhavande, 
avbryts driften och systemet går över i ett säkert läge. Alarm från 
säkerhetssystem visas genom blinkande meddelanden.  

För felsökning efter alarm i säkerhetskopplingen, skall följande steg 
följas:

 1. Försäkra Dig om att den nioådriga styrkabeln för startbrytaren är 
korrekt ansluten på svetsens baksida.

 2. Stäng av svetsen en kort stund och slå därefter på den igen för att 
återställa systemen.

 3. Om alarmet fortfarande är kvar, ring Branson Service
8-7
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8.3 Manövrering av matningsenheter aod, aed och 
aodm

Mer ingående information om styrreglagen på matningsenhet 2000X 
aod, aed och aodm finns i kapitel 6. Såhär manövreras matningsenhet 
aod, aed och aodm:

 1. Om du låtit oss på BRANSON analysera din tillämpning i vårt labo-
ratorium, står i rapporten vilka inställningar du ska genomföra. 
I annat fall kan du se efter i driftsinstruktionen för 2000X-seriens 
generator.

 2. Det mekaniska ändstoppet ska ställas in så att sonotroden och 
arbetsstyckesfixturen inte kan beröra varandra. Mer information 
om det i kapitel 8.2.5.

 3. Om matningsenheten har en grundplatta måste du kontrollera att 
nödstoppsknappen inte är intryckt.
Om matningsenheten körs utan en grundplatta från BRANSON 
måste du kontrollera att ingen nödstoppssignal föreligger från mot-
svarande signalgivare.

 4. Lägg in ett arbetsstycke och håll bägge startströmbrytarna (två-
handsutlösning) samtidigt intryckta eller aktivera motsvarande 
startmekanism.

 5. Sonotroden far nedåt och berör arbetsstycket.
 6. Mellan sonotrod och arbetsstycke uppstår en kraft som i sin tur 

aktiverar triggerströmbrytaren.
 7. Ultraljudemissionen börjar. Effektindikatorn på generatorn visar 

belastningen som brukar ligga mellan 25 och 100%. Nu kan du 
släppa startströmbrytarna.

 8. Ultraljudemissionen upphör, men sonotroden fortsätter att föra en 
stängningskraft på arbetsstycket enligt inställd kvarhållningstid.

 9. När kvarhållningstiden passerats dras sonotroden tillbaka. Nu kan 
arbetsstycket avlägsnas ur arbetsstyckesfixturen.

 10. Prova ännu några arbetsstycken med de här grundinställningarna 
och undersök resultaten.

Om önskad svetskvalitet inte uppnås kan du pröva nya inställningar 
som baseras på de resultat som strävas och värdena som anges på 
effektmätaren. Modifiera bara en inställning i taget mellan två prov-
svetsningar och fortsätt tills högsta hållbarhet nås inom den kortaste 
tiden.
Matningsenheter serie 2000X



Manövrering av matningsenhet aef, aemc och aomc

Matningsenheter serie 2000X


2

0
1

2 
B

R
A

N
S

O
N

 U
ltr

a
sc

ha
ll

M
a

tn
in

g
se

nh
e

te
r 

se
ri

e
 2

0
00

X
 V

e
rs

io
n

 1
5

.0
2

.2
0

1
2 

!

9 Manövrering av matningsenhet aef,
aemc och aomc

9.1 Styrreglage på matningsenhet aef, aemc 
och aomc ........................................................................... 9-2

9.2 Grundinställningar för matningsenhet aef, aemc 
och aomc ........................................................................... 9-3

9.3 Manövrering av matningsenhet aef, aemc och aomc ........ 9-9

VARNING

Manövreringen av matningsenhet 2000 aemc och 2000 aomc sker 
via styrdatorn 2000 mc net. Läs igenom styrdatorns 
driftinstruktion 2000 mc net (EDP-nr 011-003-973. I övrigt gäller 
anvisningarna i detta kapitel för matningsenhet 200 aemc oh 
2000 aomc.
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9.1 Styrreglage på matningsenhet aef, aemc och 
aomc

Det här avsnittet beskriver hur en svetscykel genomförs med mat-
ningsenhet 2000X aef, 2000 aemc och 2000 aomc. En mer ingående 
information om justering och inställning finns i generatorhandboken 
samt i driftinstruktionerna till matningsenhet 2000 aemc och 
2000 aomc och till styrdatorn. 
EDP-nr 011-003-973

FARA

Observera följande anvisningar vid riggning eller drift av mat-
ningsenheten: 
Stick inte in handen under sonotroden. Sonotrodens nedåtrörelse 
(tryck) och ultraljudsvågor kan orsaka kroppsskador.
Plastdelar kan börja vibrera inom hörbart frekvensområde under 
svetsningen. Använd hörselskydd för att undvika skador. 
En vibrerande sonotrod får inte komma i beröring med en metall-
platta eller en arbetsstyckesfixtur av metall. 

Matningsenhet 2000X aef styrs via generatorn; matningsenhet 
2000 aemc och 2000 aomc via styrdatorn 2000 mc net.

Generatorn erhåller driftcykeldata (hastighet, kraft etc.), statusinforma-
tion och varningsmeddelanden från matningsenheten. Matningsenhe-
ten å andra sidan erhåller driftsparametrar från generatorn vilka avgör 
när en svetscykel ska inledas eller avslutas. Vid riggningen skickar 
matningsenheten kontinuerligt data över sträckor, krafter och tryck till 
generatorn. Beskrivningar av inställning, provkörning, riggning och 
manövrering finns i handboken till 2000X-seriens generator. Se även 
driftinstruktionen till styrdatorn 2000 mc net för manövreringen av mat-
ningsenhet 2000 aemc och 2000 aomc.

FARA

På större sonotroder måste arbetssituationer där fingrar kan 
klämmas mellan sonotrod och arbetsstyckesfixtur undvikas. 
Ta kontakt med BRANSON för att få reda på mer om alternativ 
skyddsutrustning 040 43 15 10.
Matningsenheter serie 2000X
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9.2 Grundinställningar för matningsenhet aef, aemc 
och aomc 

Matningsenhet aef styrs i regel via generatorn, även om vissa funktio-
ner styrs och regleras av matningsenheten själv. Matningsenhet aemc 
och aomc styrs i regel via styrdator 2000 mc net, även om vissa funk-
tioner styrs och regleras av matningsenheten själv. 

Dessa är:

 Systemtryckinställning: 60 eller 80 psi; fabriksinställning 60 psi
60 psi = 414 kPa, 4,14 bar; 80 psi = 552 kPa, ca 5,52 bar

 Mekaniskt ändstopp

 Matningsenhetens höjd och position över arbetsstyckesfixturen 
(sonotrodsträcka)

 Aktivering av nödstopp med knappen på grundplattan eller som sig-
nal via operatörgränssnittet på automatiska system

Varje enskild funktion påverkar matningsenhetens drift.
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9.2.1 Tryckluftsreglering och manometer

Tryckluften tillförs via en tryckregulator som befinner sig ovanför en 
avtappningsventil. Trycket ställs in med hjälp av den här regulatorn. 
En tryckgivare på matningsenhet aef:s frontpanel visar momentant 
tryck.

Om trycklufttillförseln bryts, t.ex. med avtappningsventilen, intar mat-
ningsenheten en ”avspänd” position.

FARA

Om systemet görs trycklöst eller om avtappningsventilen öppnas 
kan det hända att matningsenheten sjunker till en lägre position, 
eftersom det krävs en konstant trycklufttillförsel för att hålla den 
i uppläge. Var försiktig och stick aldrig in handen under sonotro-
den eller andra ställen där klämrisk föreligger. Spärra sonotrodrö-
relsen med en träbit eller ett annat mjukt ämne som inte kan ge 
upphov till några maskinskador. 

VARNING

För att skydda matningsenhetens integrerade komponenter får 
ingen elektrisk energi tillföras så länge som inget tryck råder vid 
tryckgivaren på matningsenhetens frontpanel. Om den här var-
ningsanvisningen inte följs kan matningsenhetens inre kompo-
nenter skadas.

Regulatorns fabriksinställning är 60 psi, vilket normalt räcker till 
nästan alla sorters svetsapplikationer (414 kPa, 4,14 bar). Mat-
ningsenheten aef har en mjukstartventil som gör att verktyget inte 
rycker när maskinen ansluts till tryckluftsystemet eller när tryckluften 
öppnas.

Om systemtrycksinställningen på 60 psi inte kan ge upphov till de kraf-
ter som behövs för svetsningen kan systemtrycket höjas till 80 psi 
(552 kPa, 5,52 bar). Kör sonotroden nedåt och läs sedan av trycket om 
du vill ändra trycket. Ställ in regulatorn på 80 psi +/-3 psi.

FARA

Om tillförd tryckluft överstiger 100 psi (690 kPa) utsätts operatö-
ren för stor fara och maskinerna kan ta allvarlig skada!
Matningsenheter serie 2000X



Manövrering av matningsenhet aef, aemc och aomc

Matningsenheter serie 2000X


2

0
1

2 
B

R
A

N
S

O
N

 U
ltr

a
sc

ha
ll

M
a

tn
in

g
se

nh
e

te
r 

se
ri

e
 2

0
00

X
 V

e
rs

io
n

 1
5

.0
2

.2
0

1
2 

!

OBS!

Ställ enbart in systemtrycket på följande värden: 60 psi +/- 3 psi 
eller 80 psi +/-3 psi. Alla andra värden orsakar att larmet går. Lar-
met kvitteras genom att sonotroden körs nedåt och regulatorn 
ställs in igen.

9.2.2 Trycklufttillförsel

Öppna för trycklufttillförseln så att tryck föreligger vid matningsenhe-
tens tryckluftregulator. För en pålitlig drift av matningsenheten ska 
trycket ställas in enligt följande:

 en drift vid 80 psi (552 kPa, 5,52 bar) kräver tryckluft på 
90 psi (621 kPa, 6,21 bar),

 en drift vid 60 psi (414 kPa, 4,14 bar) kräver tryckluft på 
70 psi (483 kPa, 4,83 bar).

Den tillförda luften fungerar dessutom som luftkylning för konvertern.

Resultaten från svetstillämpningar som kräver höga svetstryck påver-
kas av trycklufttillförseln.

OBS!

Luften som tillförs måste ha ett tryck som är högre än systemets 
erforderliga maxtryck. Tryckluftsystemets kapacitet måste upp-
fylla kraven för alla anslutna maskiner. Under vissa omständighe-
ter kan en tryckackumulator vara nödvändig för att en jämn 
luftström ska garanteras.

VARNING

Ingen elektrisk energi får tillföras förrän tryckmäteran på mat-
ningsenhetens frontpanel anger att systemtryck föreligger.
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9.2.3 Nedåthastighetsstyrning

Sonotrodens hastighet regleras med nedåthastighetsstyrningen. 
Manöverelementet är en proportionell ventil som ställs in på ultraljuds-
generatorn. Till en början bör nedåthastigheten vara inställd mellan 
20 och 25%. Lägre procenttal ger en lägre hastighet. Om nedåthastig-
hetsstyrningen är inställd på 0% kör matningsenheten inte ut.

9.2.4 Dynamisk utlösning

Med den dynamiska utlösningsmekanismen bestäms vid vilket kraft-
värde som verkar på arbetsstycket ultraljudemissionen ska utlösas. 
Ett lågt värde kräver en liten kraft. Ett högt värde kräver en stor kraft. 
Den dynamiska utlösningens grundinställning är ett lågt värde.

9.2.5 Inriktning och höjdinställning (sonotrodsträcka)

Sonotrodsläden far upp och sedan ner i matningsenhetens styrskenor. 
Matningsenhetens läge på pelaren kan ändras. Avståndet mellan 
sonotrod och arbetsstyckesfixtur bör vara tillräckligt för praktiskt hand-
havande, t.ex. för sonotrodbyten.

 Matningen får dock inte vara kortare än 3,175 mm (1/8").

 Matningen fram till kontakt med arbetsstycke får inte vara längre än 
95 mm (3 3/4").

Kontinuerligt jämna svetsresultat uppnås om sonotrodsträckan är 
längre än 1/4" (6,35 mm). Om svetssträckorna är kortare och kraften 
som bildas på arbetsstycket är en annan kan det leda till funktionsstör-
ningar genom andra svetsmaskinkomponenter.
Matningsenheter serie 2000X
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9.2.6 Mekaniskt ändstopp

Det mekaniska ändstoppet bestämmer vilken nedåtrörelse som är möj-
lig för matningsenheten. Det kan placeras valfritt utmed enhetens 
totala slaglängd. Ändstoppet ställs in med den flergängade räfflade 
muttern som befinner sig på matningsenhetens undersida till höger om 
resonansenheten. På matningsenhetens högra sida finns en variabel 
mätskala för ändstoppet.

Det mekaniska ändstoppet används för att förhindra sonotroden att 
komma i kontakt med arbetsstyckesfixturen ifall ett arbetsstycke skulle 
saknas. Ändstoppet är inget don för precisionsmätning. Därför får det 
mekaniska ändstoppet inte användas för nedåtbegränsning vid svets-
ning som regleras genom relativ- eller absolutsträcka. ”Arbetsstyckes-
detekteringen” kan därutöver användas för övervakning av minimiav-
ståndet mellan sonotrod och arbetsstyckesfixtur.

En ändstoppsinställning för en sonotrodsträcka på minst 3,175 mm 
(1/8") är bra att börja med, även om alla sträckor som är kortare än 
total matning också kan duga.

Justering av mekaniskt ändstopp

FARA

Om systemet görs trycklöst eller om avtappningsventilen öppnas 
kan det hända att matningsenheten sjunker till en lägre position, 
eftersom det krävs en konstant trycklufttillförsel för att hålla den 
i uppläge. Var försiktig och stick aldrig in handen under sonotro-
den eller andra ställen där klämrisk föreligger. Spärra sonotrodrö-
relsen med en träbit eller ett annat mjukt ämne som inte kan ge 
upphov till några maskinskador. 

 1. Öppna avtappningsventilen manuellt och skjut släden för hand så 
långt ner att sonotroden befinner sig just ovanför arbetsstyckesfix-
turen.

 2. Om sonotroden inte når arbetsstyckesfixturen och ännu inte farit 
nedåt med 100 mm (4") eller mer ska kontramuttern avlägsnas 
och ändstoppets justermutter vridas medurs tills släden når öns-
kad position.
Om sonotroden kan nå önskad position innan det kommer i kon-
takt med det mekaniska ändstoppet måste justermuttern vridas 
moturs tills ändstoppet och släden berör varandra.

 3. Kontrollera sonotrodhöjden och genomför vid behov nya 
ändstoppsinställningar.

 4. När rätt ändstopp ställts in ska kontramuttern dras åt igen. Kon-
tramuttern gör att justermuttern inte lossnar pga. vibrationer.

 5. Lägg in ett arbetsstycke, stäng avtappningsventilen och genomför 
en provsvetsning.
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9-8
 6. Kontrollera om kraften mellan sonotrod och arbetsstycke uppnår 
maximalt värde. Om inte, måste det mekaniska ändstoppet juste-
ras om.

OBS!

För att trycket ska utnyttjas optimalt bör ingen svetsning före-
komma inom slagets sista 6,35 mm.

9.2.7 Nödstoppsknapp

Med nödstoppsknappen kan driften avbrytas. Pågående svetscykel 
stoppas omedelbart och sonotroden far uppåt. Strömtillförseln bryts 
INTE när nödstoppsknappen manövreras! På generatorn finns en 
inställningsmöjlighet som sätter igång en ljudsignal varje gång nöd-
stoppet trycks. Om systemets nödstopp aktiveras visas ett varnings-
meddelande på generatorns bildskärm. För att återställa systemet 
måste nödstoppsknappen vridas.

9.2.8 Säkerhetskopplingens larm

Endast actuator aed: säkerhetssystemet i svetssystemet övervakar 
ständigt de säkerhetsrelevanta systemkomponenterna så att de funge-
rar enligt föreskrift. Känner systemet av ett felaktigt handhavande, 
avbryts driften och systemet går över i ett säkert läge. Alarm från 
säkerhetssystem visas genom blinkande meddelanden.  

För felsökning efter alarm i säkerhetskopplingen, skall följande steg 
följas:

 1. Försäkra Dig om att den nioådriga styrkabeln för startbrytaren är 
korrekt ansluten på svetsens baksida.

 2. Stäng av svetsen en kort stund och slå därefter på den igen för att 
återställa systemen.

 3. Om alarmet fortfarande är kvar, ring Branson Service
Matningsenheter serie 2000X
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9.3 Manövrering av matningsenhet aef, aemc och 
aomc

Mer ingående information om styrreglagen på matningsenheterna aef, 
aemc, och aomc finns i kapitel 6.

Såhär manövreras matningsenhet aef 

 1. Om du låtit oss på BRANSON analysera din tillämpning i vårt labo-
ratorium, står i rapporten vilka inställningar du ska genomföra. 
I annat fall kan du se efter i driftsinstruktionen för 2000X-seriens 
generator.

 2. Det mekaniska ändstoppet ska ställas in så att sonotroden och 
arbetsstyckesfixturen inte kan beröra varandra. Mer information 
om det i kapitel 9.2.6.

 3. Om matningsenheten har en grundplatta måste du kontrollera att 
nödstoppsknappen inte är intryckt.
Om matningsenheten körs utan en grundplatta från BRANSON 
måste du kontrollera att ingen nödstoppssignal föreligger från mot-
svarande signalgivare.

 4. Lägg in ett arbetsstycke och håll bägge startströmbrytarna (två-
handsutlösning) samtidigt intryckta eller aktivera motsvarande 
startmekanism.

 5. Sonotroden far nedåt och berör arbetsstycket.
 6. Mellan sonotrod och arbetsstycke uppstår en kraft som i sin tur 

aktiverar triggerströmbrytaren.
 7. Ultraljudemissionen börjar. Effektindikatorn på generatorn visar 

belastningen som brukar ligga mellan 25 och 100%. Nu kan du 
släppa startströmbrytarna.

 8. Ultraljudemissionen upphör, men sonotroden fortsätter att föra en 
stängningskraft på arbetsstycket enligt inställd kvarhållningstid.

 9. När kvarhållningstiden passerats dras sonotroden tillbaka. Nu kan 
arbetsstycket avlägsnas ur arbetsstyckesfixturen.

 10. Prova ännu några arbetsstycken med de här grundinställningarna 
och undersök resultaten.

Om önskad svetskvalitet inte uppnås kan du pröva nya inställningar 
som baseras på de resultat som strävas och värdena som anges på 
effektmätaren. Modifiera bara en inställning i taget mellan två prov-
svetsningar och fortsätt tills högsta hållbarhet nås inom den kortaste 
tiden.
9-9
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10 Tekniska data

Kriterier

2000X-seriens generatorer måste anslutas till tryckluft. För drift och 
kylning av svetsmaskinen måste luften som tillförs ha ett minimitryck 
på 70 eller 90 psi. 
70 psi = 4,8 bar
90 psi = 6,2 bar
100 psi = 6,9 bar
Ibland kan det t.o.m. vara nödvändigt med ett minimitryck på 100 psi. 
I nedanstående tabell står omgivningskriterierna för ultraljudsvetsan-
läggningen.

Samtliga elektriska in-portar är avsedda för anslutning till generatorn.

Omgivningskriterium Tillåtet område

Luftfuktighet 30 till 95%, ingen kondensbildning

Omgivningstemperatur +5 till +50 °C 

Temperatur vid lagring/
transport

-25 till +55 °C (+70 °C för 24 timmar)

Arbetshöjd upp till 1000 m

IP skyddstyp 2X
10-1
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Tab. 1

Matn

Dyna
nings

0 N

0 N
Matningsenheternas effekter

Tabellerna nedan anger matningsenheternas olika effekter.

Tab. 10-1  Maximal svetskraft vid 100 psig (690 kPa) och ett slag på 
95 mm. Vid aodm och aomc Micro är slaget 50 mm

Cylinder ao, aod, ae, aed aef, aemc aodm, aomc

1,5 tum
38 mm

135 lb
600 N 

620/540 N*
* vid 60 psi

2,0 tum
50 mm

269 lb
1190 N

146 lb
650 N

2,5 tum
63 mm

441 lb
1960 N

3,0 tum
76 mm

651 lb
2890 N

376 lb
1670 N

3,25 tum
82 mm

772 lb
3430 N

0-2  Dynamisk utlösningskraft (trigger)

ingsenhet Cylinderdimension aodm aef, aed, ae aod, ao

misk utlös-
kraft

1,5 tum (38 mm)
2,0 tum (50 mm)

22 N till 620 N 22 N 
till max. kraft

66 N till 80

2,5 tum (63 mm)
3,0 tum (76 mm)
3,25 tum (82 mm)

44 N 
till max. kraft

66 N till 80

Tab. 10-3  Maximal snabbgångshastighet i anslutning 
med generatorerna i serie 2000X

ao, ae, aod, aed, aef, aemc

Nedåt- och tillbakahastighet Max. 152,4 mm per s vid 88,9 mm 
slag, 90 psi (6,2 bar) (alla cylinder-
storlekar)
Matningsenheter serie 2000X
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Tab. 10-4  Maximalt och minimalt slag

ao, ae, aod, aed, aef, aemc aodm, aomc

Minimalt slag 3 mm 3 mm

Maximalt slag 95 mm vid en cylinder 
med 100 mm slag

45 mm vid en cylinder 
med 50 mm slag
10-3
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11 Underhåll

11.1 Kalibrering ........................................................................  11-2

11.2 Underhåll ..........................................................................  11-3

11.3 Detaljlistor ........................................................................  11-9

VARNING!

Maskinerna måste underhållas en gång om året annars upphör 
garantin att gälla.
11-1
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11.1 Kalibrering
Denna produkt måste inte kalibreras regelbundet. Men om program-
met kräver en kalibrering, exempelvis eftersom vissa direktiv måste föl-
jas ber vi dig kontakta din Branson-återförsäljare.

Kundtjänst

040 43 15 10
Matningsenheter serie 2000X
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11.2 Underhåll

FARA

Endast auktoriserade personer får utföra installations- och under-
hållsarbeten på maskinen!
Vid icke fackmässig betjäning och underhåll av maskinen förelig-
ger fara för människor, sakvärden och miljö.

VARNING

Observera säkerhetsföreskrifterna i kapitel 2.1 och kapitel 2.3 
innan ett underhållsarbete inleds!

De förebyggande åtgärder som beskrivs nedan är viktiga för en lång 
livslängd av BRANSONs maskiner i 2000X-serien.

11.2.1 Regelbunden rengöring av maskin

Dra regelbundet ur ultraljudgeneratorns nätkontakt, avlägsna panelen 
och sug bort allt damm och andra ämnen med en dammsugare. Ta bort 
alla partiklar som sitter på kretskorten och ventilationsvägarna. Lossa 
trycklufttillförseln från matningsenheten, öppna luftfiltret och rengör 
både filter och hus med mild tvål och vatten. Rengör filterhusets utsida 
med tvättsvamp eller trasa indränkt i en mild tvållösning. Rengörings-
lösningen får inte läcka in i huset. Exponerade metallytor som t.ex. 
grepp, maskinutrustning samt huvudpelarna kan du gnida in i tunn olja, 
t.ex. WD-40, vilket ger ett korrosionskydd i miljöer med hög 
luftfuktighet.
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11.2.2 Översyn av resonansenhet 
(konverter, booster och sonotrod)

Passytornas tillstånd mellan resonansenhetens olika komponenter är 
avgörande för deras verkningsgrad. På 20 och 30 kHz-maskiner måste 

Branson-Mylar®-mellanläggsbrickor placeras mellan sonotrod – boos-
ter och sonotrod – konverter. Tänk på att mellanläggsbrickor ska bytas 
ut när de är nötta eller perforerade. Resonansenheter med Mylar-
brickor måste kontrolleras var tredje månad.

Silikonfettsmorda resonansenheter, t.ex. vissa 20 kHz-installationer 
och samtliga 40 kHz-maskiner, måste genomgås regelbundet för att 
undvika nötningskorrosion. Resonansenheter smorda med silikonfett 
bör kontrolleras varannan vecka. Intervallen kan du sedan förlänga 
eller förkorta beroende på de erfarenheter du gör med olika resonan-
senheter. Se instruktionsböckerna för mer information om översyn av 
passytorna.

OBS!

Ojämna eller korroderade passytor med dålig kontakt mellan kon-
verter, booster och sonotrod verkar mycket hämmande på maski-
nens verkningsgrad. Genom dålig kontakt mellan passytorna 
förloras en del av effektavgivningen och justeringen försvåras. 
Därutöver orsakas mer buller och faran för skador på konvertern 
ökar.

Översyn av passytor:

 1. Plocka resonansenheten ur matningsenheten.
 2. Sära konverter, booster och sonotrod från varandra.

Observera följande: När du ska plocka isär en resonansenhet måste 
du alltid använda rätt sorts nyckel och ett lämpligt skruvstäd med 
mjuka backar när sonotrod eller booster demonteras. Använd dig av 
beskrivningen i omvänd ordningsföljd.

VARNING

En sonotrod eller booster får ALDRIG demonteras genom att kon-
verterhuset eller boosterlåsringen spänns fast i ett skruvstäd.
Matningsenheter serie 2000X
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OBS!

Fyrkantsformade sonotroder eller sonotroder som inte kan lossas 
på annat sätt kan spännas fast i ett lämpligt skruvstäd med mjuka 
backar. Använd dig av beskrivningen i omvänd ordningsföljd.

 3. Torka rent alla ytor med en ren trasa eller pappersduk.
 4. Undersök alla passytor. Passytor som visar tecken på korrosion 

eller har svarta, hårda avlagringar ska genomgås.
 5. Om passytorna är i gott tillstånd går du vidare med steg 13.
 6. Avlägsna eventuella sonotrodskruvar.
 7. Tejpa fast en ren smärgelduk, kornighet 400 eller finare, på en 

plan yta, t.ex. en glasbit.
 8. Håll komponentens nedre del med handen och läppa försiktigt i en 

riktning över smärgelduken. Tryck inte mot smärgelduken. 
Komponentens egna tyngd räcker som nedåtkraft.

 9. Läppa en gång till över smärgelduken. Rotera komponenten med 
en tredjedels varv och läppa två gånger över duken.

OBS!

Komponenten får i samma position inte läppas mer en två gånger 
över duken. Varje komponentposition ska läppas lika många 
gånger.

 10. Rotera komponenten den sista trjedjedelen av varvet och upprepa 
läppningen.

 11. Kontrollera passytan och upprepa steg 8 till 10 tills ytan är ren och 
slät. Normalt behöver dessa steg inte upprepas mer än två eller 
tre gånger per komponent.

 12. Rengör det gängade hålet med en ren trasa eller pappersduk.
 13. Om en skruv avlägsnats måste den ersättas med en ny. Dra åt 

3/8-24-skruvarna med momentet 32,77 Nm. Dra åt ½-20-skru-
varna med momentet 50,84 Nm och M8 x 1-1/4-skruvar med 
momentet 7,9 Nm.

OBS!

Vi rekommenderar starkt att en Branson-momentnyckel eller en 
likvärdig nyckel används. För 20 kHz-system EDP-nr 101-063-617 
och för 40 kHz-system EDP-nr 101-063-618.
11-5
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VARNING

Om åtdragningsmomenten inte respekteras kan skruvarna 
antingen lossna eller rent av brytas och leda till en systemöverbe-
lastning. Vi rekommenderar starkt att en Branson-momentnyckel 
eller en likvärdig nyckel används.

 14. Sätt ihop resonansenheten igen enligt beskrivningen i avsnitt 
kapitel 5.6 i den här driftinstruktionen och placera den i matnings-
enheten.

11.2.3 Komponentbytesintervall

Vissa delars livslängd är beroende av antal genomförda svetscykler 
eller drifttimmar. I tabell 11-1 anges det genomsnittliga antalet timmar 
eller svetscykler som avgör tillfället för komponentbyte. Därutöver uttö-
var driftstemperaturen sitt inflytande på komponenternas livslängd. 
Ju högre temperatur, ju färre cykler respektive drifttimmar. Uppgifterna 
i nedanstående tabell baseras på en driftstemperatur mellan 22 och 
24 °C.

Tryckluftskomponenternas livslängd påverkas av den tillförda tryckluf-
tens kvalitet. Samtliga Branson-maskiner ska anslutas till (normala) 
fabriktryckluftsystem med ren och torr luft. Innehåller luften oljepartiklar 
eller fukt, förkortas komponenternas livslängd. Värdena i tabellen gäl-
ler för tryckluftsystem av genomsnittlig kvalitet.
Matningsenheter serie 2000X
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Tab. 11-1  Komponentbyte efter antal svetscykler

Värt att veta:

 1. Om ett system genomför 60 svetsningar i minuten, 8 timmar per 
dag i en 5-dagars arbetsvecka under ett år med 50 veckor har 
7,2 miljoner svetscykler genomförts; motsvarande 2000 drifttimmar.

 2. Om samma system används under ett år med 50 veckor, dygnet 
runt 5 dagar i veckan har 21,6 miljoner cykler genomförts eller 
motsvarande 6000 drifttimmar.

 3. 365 dagar per år och 24 timmar per dag innebär 31,5 miljoner 
cykler under 8760 timmar.

Lägg märke till att de här delarna har utsatts för ett normal slitage och 
åldrande. Vi lämnar ingen garanti för sådana delar.

VARNING

Kontrollera först att filterhuset inte är skadat innan du byter ut 
själva filtren. För att säkerställa en tillförlitlig lufttillförsel måste 
5 µm-partikelfiltret och koaguleringsfiltret sättas in i motsvarande 
filterhus, se fig. 11-1.

Efter 20 miljoner cykler

Startknapp grundplatta

Luftcylinder

Proportionell ventil

Efter 40 miljoner cykler

Magnetventiler

Tryckregulator

Luftfilter

Hydrauldämpning

Kylventil
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Fig. 11-1 Komponentplacering

Filterplacering på fyrkantstolpe, se fig. 3-8.

aef Actuator, left side aef Actuator, right side

5 micron filter

coalescing filter

precision regulator

soft start valve

dump valve

Precisionsregulator

Mjukstartventil

5µm-filter

Koaguleringsfilter

Avtappningsventil

Matningsenhet, höger sidaMatningsenhet, vänster sida
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Beskr mer

Matnin
(38,1 

57

Matnin 34

Matnin
(63,5 

72

Matnin 74

Matnin
(63,5 

73

Matnin 75

Extern 08

Extern
(38,1 

350

RP Ac
trycklu

351

Kit En 52

Kit Cle 51

AE/AO 52

Kula f 76

Metris 44

Konve 59

Konve 14

30 kH 83

Konve 41

40 kH 12

Grund 314

Fläns 344
11.3 Detaljlistor
I nedanstående tabell listas tillgängliga komponenter och reservdelar 
för 2000X-seriens matningsenhet.

OBS!

Tänk på att ange diameterspecifikationen som står på matnings-
enhetens skyddskåpa när du beställer cylindrar

11.3.1 Tillbehör och reservdelar för matningsenhet ao

Tab. 11-2  Tillbehör för matningsenhet ao

ivning EDP-num

gsenhet ao med cylinder med en diameter på 1,5 tum 
mm)

101-134-1

gsenhet ao med cylinder med en diameter på 2 tum (50,8 mm) 101-134-1

gsenhet ao med cylinder med en diameter på 2,5 tum 
mm)

101-134-2

gsenhet ao med cylinder med en diameter på 3 tum (76,2 mm) 101-134-2

gsenhet aol med cylinder med en diameter på 2,5 tum 
mm)

101-134-2

gsenhet aol med cylinder med en diameter på 3 tum (76,2 mm) 101-134-2

 tryckluftstyrenhet (RP) 101-134-1

 tryckluftstyrenhet (liten kraft) för diametrar på 1,5 tum 
mm) och 2 tum (50,8 mm) 

101-134-1

tuator mount kit [monteringssats för fastsättning av RP (extern 
ftstyrenhet) på matningsenhetens vänstra eller högra sida]

101-063-1

coder 101-063-5

an Air 101-063-5

-avtappningsventil 100-246-9

ör nivåjusteringsplatta, anpassar 2000 M-plattan till inch-plattan 100-298-0

k nivåjusteringsplatta 101-063-4

rter CJ20 i matningsenhet 101-135-0

rter CA30 159-134-1

z-adapter för CA30 100-087-2

rter 4TJ i matningsenhet 101-135-0

z-adapter (samma som 900) 100-246-6

platta 6,35 mm, hållare 100-246-1

12,7 mm, hållare 100-246-1
11-9
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Ergon 313

Fläns 83

102 m 311

Rundp 21

Rundp 17

Rundp 11

Rundp 12

Adapt 59

Adapt 02

Boos

Svart 20

Silver 21

Guld ( 22

Grön 23

Mörkli 60

Silver 53

Guld ( 52

Grön 51

Mörkli 55

Mass

Svart 99

Silver 98

Guld ( 97

Grön 96

Mörkli 95

Boos

Svart 20

Silver 21

Guld ( 22

Grön 23

Mörkli 24

Beskr mer
omisk grundplatta 102 mm, metrisk, svart 100-246-1

2000 för 102 mm rundpelare 101-063-5

m mellandel, svart 100-246-1

elare 122 mm, 1200 x 6,35 mm väggtjocklek 100-028-0

elare 122 mm, 1016 x 6,35 mm väggtjocklek 100-028-0

elare 122 mm, 1016 x 12,7 mm väggtjocklek (tillval) 100-028-0

elare 183 mm, 1016 x 12,7 mm väggtjocklek (tillval) 100-028-0

er 6,35 mm väggtjocklek 100-094-1

er 12,7 mm väggtjocklek 100-094-1

ter för 900-serien, 1/2-20 ingång, 1/2-20 utgång

(Ti), förstärkning 1:2,5 101-149-1

 (Ti), förstärkning 1:2 101-149-1

Ti), förstärkning 1:1,5 101-149-1

(Ti), förstärkning 1:1 101-149-1

la (Ti), förstärkning 1:0,6 101-149-0

 (Al), förstärkning 1:2 101-149-0

Al), förstärkning 1:1,5 101-149-0

(Al), förstärkning 1:1 101-149-0

la (Al), förstärkning 1:0,6 101-149-0

iva boostrar (Solid Mount) – 20 kHz – 1/2-20 ingång, 1/2-20 utgång

(Ti), förstärkning 1:2,5 101-149-0

 (Ti), förstärkning 1:2 101-149-0

Ti), förstärkning 1:1,5 101-149-0

(Ti), förstärkning 1:1 101-149-0

la (Ti), förstärkning 1:0,6 101-149-0

ter 30 kHz 

(Ti), förstärkning 1:2,5 159-149-1

 (Ti), förstärkning 1:2,0 159-149-1

Ti), förstärkning 1:1,5 159-149-1

(Ti), förstärkning 1:1,0 159-149-1

la (Ti), förhållande 1:0,6 101-149-1

ivning EDP-num
Matningsenheter serie 2000X
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Boos

Svart 84

Silver 83

Guld ( 86

Grön 85

Svart 82

Silver 81

Guld ( 80

Grön 79

Mörkli 87

Mass

Svart 74

Silver 75

Guld ( 76

Grön 77

Mörkli 78

Besk er

HF-ka 2

TRS H

HF-ka 3

HF-ko

HF-st

Ström

Dyna

Konve

Magn

Nedå
2,5 tu

9

Nedå
en cy

0

Förde

Övre 

Kontr

Släde

TRS k 3

Beskr mer
Tab. 11-3  Reservdelar för matningsenhet ao

ter – 40 kHz (som XL: 8 mm)

(Ti), förstärkning 1:2,5 101-149-0

 (Ti), förstärkning 1:2,0 101-149-0

Ti), förstärkning 1:1,5 101-149-0

(Ti), förstärkning 1:1 101-149-0

(Al), förstärkning 1:2,5 101-149-0

 (Al), förstärkning 1:2,0 101-149-0

Al), förstärkning 1:1,5 101-149-0

(Al), förstärkning 1:1 101-149-0

la (Al), förstärkning 1:0,6 101-149-0

iv booster (Solid Mount) – 40 kHz (som XL: 8 mm)

(Ti), förstärkning 1:2,5 109-041-1

 (Ti), förstärkning 1:2,0 109-041-1

Ti), förstärkning 1:1,5 109-041-1

(Ti), förstärkning 1:1,0 109-041-1

la (Ti), förstärkning 1:0,6 109-041-1

rivning EDP-numm

belsats 100-246-128

F-kabelsats (endast med dynamisk utlösning) 100-246-923

belsats, aol/aodl 100-246-100

ntaktblock 100-246-909

ickkontakt 100-246-932

brytare för skyddskåpa 100-246-890

misk utlösare, sats 100-246-697

rterkylventil 100-246-896

etventil 100-246-901

thastighetsregulator (Flow Control), för en cylinderdiameter på 
m (63,5 mm) och 3 tum (76,2 mm)

100-246-130

thastighetsregulator (Flow Control; små krafter), för 
linderdiameter på 1,5 tum (38,1 mm) och 2 tum (50,8 mm) 

100-246-131

lare 2000 ao 102-242-277

gränslägesbrytarsats 100-241-181

ollampa, sats 100-246-924

 för serie 2000X 100-018-039

ablage 100-246-128

ivning EDP-num
11-11
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Luftcy

Luftcy

Luftcy

Luftcy

Luftcy

Luftcy

Luftcy

Skydd

Skydd

Skydd

Ändlä

Skruv

Retur

Regu

Mano

HF-st

Fotoc

Glidla

Stift

Lyftög

Släde

Skruv

Konta

Jordn

D-sub

Starts

Nöds

Meka

Gäng

Spård

Glidfo

Tryck

Bricka

Bricka

Ansla

Kontr

Juste
linder AE/AO – med en diameter på 1,5 tum (38,1 mm) 100-246-600

linder AE/AO – med en diameter på 2 tum (50,8 mm) 100-246-778

linder AE/AO – med en diameter på 2,5 tum (63,5 mm) 100-246-562

linder AE/AO – med en diameter på 3 tum (76,2 mm) 100-246-559

linder AE/AO – med en diameter på 82,6 mm 100-246-935

linder AOL/AODL – med en diameter på 2 tum (50,8 mm) 100-246-926

linder AOL/AODL – med en diameter på 3 tum (76,2 mm) 100-246-934

skåpa (plast) 100-037-026

skåpa (metall) 100-037-035

skåpa AO/AOD matningsenhet 100-032-357

gesdämpare 100-013-018

paket M6 x 6 200-298-102

fjäder 100-095-139

latorsats 100-246-553

metersats 100-246-554

ickkontakt, sats 100-246-932

ell/övre gränsläge 200-099-190

ger 200-003-080

200-078-146

la 200-298-027

100-018-039

 för skyddskåpa 100-298-242

ktblock 100-246-909

ingsfjäder 100-095-024

-kontakt 200-063-195

trömbrytare 200-099-236

topp-knapp 200-099-237

niskt ändstopp

ad tapp 100-089-066

el 100-006-197

lie 100-062-105

fjäder 200-095-138

 #8 200-114-013

 M6 200-114-114

gskruv för mekaniskt ändanslag 100-073-187

amutter för mekaniskt ändanslag 100-073-188

rskruv för mekaniskt ändanslag 100-064-054
Matningsenheter serie 2000X
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Besk er

Matn 6

Matn 4

Matn 1

Matn 4

Skyd 0

Kit En 2

Kit Cl 1

AE/A 2

Kula 
till inc

6

Metri 4

Konv 9

Konv 4

Konv 1

40 kH 2

Grun 14

Fläns 44

Ergon 13

Fläns 3

102 m 11

Rund 1

Rund 7

Rund 1

Rund 2

Adap 9

Adap 2

Boos

Be r

HF

HF
11.3.2 Tillbehör och reservdelar för matningsenhet ae

Tab. 11-4  Tillbehör för matningsenhet ae

Tab. 11-5  Reservdelar för matningsenhet ae

rivning EDP-numm

ingsenhet ae med en diameter på 1,5 tum (38,1 mm) 101-134-15

ingsenhet ae med en diameter på 2 tum (50,8 mm) 101-134-12

ingsenhet ae med en diameter på 2,5 tum (63,5 mm) 101-134-12

ingsenhet ae med en diameter på 3 tum (76,2 mm) 101-134-10

dspanel för stora sonotroder 101-063-55

coder 101-063-55

ean Air 101-063-55

O-avtappningsventil 100-246-95

för nivåjusteringsplatta, anpassar 2000 M-plattan 
h-plattan

100-298-07

sk nivåjusteringsplatta 101-063-44

erter CJ20 i matningsenhet 101-135-05

erter CA30 159-134-11

erter 4TJ (i matningsenhet) 101-135-04

z-adapter (samma som 900) 100-246-61

dplatta 12,7 mm, hållare 100-246-13

 12,7 mm, hållare 100-246-13

omisk grundplatta 102 mm, metrisk, svart 100-246-13

 2000 för 102 mm rundpelare 101-063-58

m mellandel, svart 100-246-13

pelare 122 mm, 1200 x 6,35 mm väggtjocklek 100-028-02

pelare 122 mm, 1016 x 6,35 mm väggtjocklek 100-028-01

pelare 122 mm, 1016 mm x 12,7 mm väggtjocklek (alternativ) 100-028-01

pelare 183 mm, 1016 mm x 12,7 mm väggtjocklek (alternativ) 100-028-01

ter 6,35 mm väggtjocklek 100-094-15

ter 12,7 mm väggtjocklek 100-094-10

ter för 900-serien: se matningsenhet ao, tabell 11-2

skrivning EDP-numme

-kabelsats 100-246-1282

-kontaktblock 100-246-909
11-13
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HF

Lin

Gli

Gä

Str

Dy

Ko

Ma

Ne
cyl

Ne
cyl

Fö

Öv

Ko

Slä

Luf

Luf

Luf

Luf

Re
(82

Sk

Sk

Sk

Sk

Stif

Sk

Jor

Sta

Nö

Än

Sk

Re

Re

Ma

HF

Fo

Me

Gä

Sp

Gli
-stickkontakt 100-246-932

järgivare 100-143-161

dlager 200-003-080

ngad tapp 100-089-066

ömbrytare för skyddskåpa 100-246-890

namisk utlösning 100-246-697

nverterkylventil 100-246-896

gnetventil 100-246-901

dåthastighetsregulator (Flow Control) för en 
inderdiameter på 1,5 tum (38,1 mm) och 2 tum (50,8 mm)

100-246-1310

dåthastighetsregulator (Flow Control) för en 
inderdiameter på 2,5 tum (63,5 mm) och 3 tum (76,2 mm)

100-246-1309

rdelare, sats 100-242-277

re gränslägesbrytarsats 100-241-181

ntrollampa, sats 100-246-924

de för serie 2000X 100-018-039

tcylinder AE/AO – med en diameter på 1,5 tum (38,1 mm) 100-246-600

tcylinder AE/AO – med en diameter på 2 tum (50,8 mm) 100-246-778

tcylinder AE/AO – med en diameter på 2,5 tum (63,5 mm) 100-246-562

tcylinder AE/AO – med en diameter på 3 tum (76,2 mm) 100-246-559

servcylinder AE/AO – med en diameter på 3,25 tum 
,6 mm)

149-088-859

yddskåpa (plast) 100-037-026

yddskåpa (metall) 100-037-035

yddskåpa AE/AED matningsenhet, höger 100-032-444

yddskåpa AE/AED matningsenhet, vänster 100-032-445

t 200-078-146

ruv för skyddskåpa 100-298-242

dningsfjäder 100-095-024

rtstickkontakt 200-099-236

dstopp-knapp 200-099-237

dlägesdämpare 200-013-018

ruvpaket M6 x 6 200-298-102

turfjäder 100-095-139

gulatorsats 100-246-553

nometersats 100-246-554

-stickkontakt, sats 100-246-932

tocell/övre gränsläge 200-099-190

kaniskt ändstopp

ngad tapp 100-089-066

årdel 100-006-197

dfolie 100-062-105
Matningsenheter serie 2000X
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Try

Bri

Bri

An

Ko

Jus
ckfjäder 200-095-138

cka #8 200-114-013

cka M6 200-114-114

slagskruv för mekaniskt ändanslag 100-073-187

ntramutter för mekaniskt ändanslag 100-073-188

terskruv för mekaniskt ändanslag 100-064-054
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Beskrivn mer

Matnings 146

Matnings 145

Matnings 144

Matningse 273

Matningse 275

RP Packa 108

RP Actua
(extern try

547

Skyddspa 550

Extern try 108

Extern try
och 2 tum

182

Kit Encod 552

Kit Clean 551

AE/AO-av 952

Kula för n 076

Metrisk ni 444

Konverter 059

Konverter 114

Konverter 041

40 kHz-ad 612

Grundpla 1314

Stativ-nav 1344

Ergonomi 1311

Fläns 200 583

102 mm m 1035

Rundpela 021

Rundpela 017

Rundpela 011

Rundpela 012

Adapter 6 159

Adapter 1 102

Booster 9
11.3.3 Tillbehör och reservdelar för matningsenheterna aod, aodl 
och aomc

Tab. 11-6  Tillbehör för matningsenheterna aod, aodl och aomc

ing EDP-num

enhet aod med en diameter på 2 tums (50,8 mm) diameter 101-134-

enhet aod med en diameter på 2,5 tum (63,5 mm) 101-134-

enhet aod med en diameter på 3 tum (76,2 mm) 101-134-

nhet aodl med en diameter på 2,5 tums (63,5 mm) 101-134-

nhet aodl med en diameter på 3 tum (76,2 mm) 101-134-

ge (kräver PLA och J924 kabel) 101-134-

tor mount kit [monteringssats för fastsättning av RP 
ckluftstyrenhet) på matningsenhetens vänstra eller högra sida]

101-063-

nel för stora sonotroder 101-063-

ckluftstyrenhet 101-134-

ckluftstyrenhet (liten kraft) för diametrar på 1,5 tum (38,1 mm) 
 (50,8 mm)

101-134-

er 101-063-

Air 101-063-

tappningsventil 100-246-

ivåjusteringsplatta, anpassar 2000 M-plattan till inch-plattan 100-298-

våjusteringsplatta 101-063-

 CJ20 i matningsenhet 101-135-

 CA30 159-134-

 4TJ i matningsenhet 101-135-

apter (samma som 900) 100-246-

tta 6,35 mm, hållare 100-246-

, 6,35 mm, hållare 100-246-

sk grundplatta 102 mm, metrisk, svart 100-246-

0 för 102 mm rundpelare 101-063-

ellandel, ljusgrå 100-246-

re 122 mm, 1200 x 6,35 mm väggtjocklek 100-028-

re 122 mm, 1016 x 6,35 mm väggtjocklek 100-028-

re 122 mm, 1016 mm x 12,7 mm väggtjocklek (alternativ) 100-028-

re 183 mm, 1016 mm x 12,7 mm väggtjocklek (alternativ) 100-028-

,35 mm väggtjocklek 100-094-

2,7 mm väggtjocklek 100-094-

00-serien, se matningsenhet ao, tabell 11-2 
Matningsenheter serie 2000X
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Massiv b

Svart (Ti), 174

Silver (Ti) 175

Guld (Ti), 176

Grön (Ti), 177

Mörklila (T 178

Beskriv er

Linjärgi 1

HF-kab 82

HF-kab 03

HF-kon 9

HF-stic 2

Strömb 0

Balk 76

Konver 6

Magnet 1

Nedåth
på 2,5 t

09

Nedåth
för cylin

10

Gränss 8

Övre gr 1

Kontrol 4

Släde fö 9

Luftcylin 9

Luftcylin 8

Luftcylin 6

Luftcylin 3

Luftcylin 5

Luftcylin 6

Luftcylin 4

Skydds 6

Skydds 5

Skydds 7

Ändläge 8

Skruvpa 2

Returfjä 9

Beskrivn mer
Tab. 11-7  Reservdelar för matningsenheterna aod, aodl och aomc

ooster (Solid Mount) – 40 kHz (som XL: 8 mm)

 förstärkning 1:2,5 109-041-

, förstärkning 1:2,0 109-041-

 förstärkning 1:1,5 109-041-

 förstärkning 1:1,0 109-041-

i), förstärkning 1:0,6 109-041-

ning EDP-numm

vare 100-143-16

elsats 100-246-12

elsats, aol/aodl 100-246-10

taktblock 100-246-90

kkontakt 100-246-93

rytare för skyddskåpa 100-246-89

100-246-12

terkylventil 100-246-89

ventil 100-246-90

astighetsregulator (Flow Control), med cylinderdiametrar 
um (63,5 mm) och 3 tum (76,2 mm)

100-246-13

astighetsregulator (Flow Control; liten kraft), 
derdiametrar på 1,5 tum (38,1 mm) och 2 tum (50,8 mm)

100-246-13

nitt, sats 102-242-38

änslägesbrytarsats 100-241-18

lampa, sats 100-246-92

r serie 2000X 100-018-03

der AED/AOD – med en diameter på 1,5 tum (38,1 mm) 100-246-85

der AED/AOD – med en diameter på 2 tum (50,8 mm) 100-246-85

der AED/AOD – med en diameter på 2,5 tum (63,5 mm) 100-246-57

der AED/AOD – med en diameter på 3 tum (76,2 mm) 100-246-57

der AED/AOD – med en diameter på 82,6 mm 100-246-93

der AOL/AODL – med en diameter på 2,5 tum (63,5 mm) 100-246-92

der AOL/AODL – med en diameter på 3 tum (76,2 mm) 100-246-93

kåpa (plast) 100-037-02

kåpa (metall) 100-037-03

kåpa AO/AOD matningsenhet 100-032-35

sdämpare 200-013-01

ket M6 x 6 200-298-10

der 100-095-13

ing EDP-num
11-17



Underhåll

11-18

Regula 2

Manom 3

HF-stic 4

Fotocel 0

Glidlag 0

Stift 6

Lyftögla 7

Släde 9

Skydds 6

Skruv fö 2

Jordnin 4

D-sub-k 5

Startstic 6

Nödsto 7

Mekani

Gängad 6

Spårde 7

Glidfolie 5

Tryckfjä 8

Bricka # 3

Bricka M 4

Anslags 7

Kontram 8

Justers 4
torsats 100-095-15

etersats 100-246-55

kkontakt, sats 100-246-55

l/övre gränsläge 200-099-19

er 200-003-08

200-078-14

200-298-02

100-018-03

kåpa 100-037-02

r skyddskåpa 100-298-24

gsfjäder 100-095-02

ontakt 200-063-19

kkontakt 200-099-23

pp-knapp 200-099-23

skt ändstopp

 tapp 100-089-06

l 100-006-19

100-062-10

der 200-095-13

8 200-114-01

6 200-114-11

kruv för mekaniskt ändanslag 100-073-18

utter för mekaniskt ändanslag 100-073-18

kruv för mekaniskt ändanslag 100-064-05
Matningsenheter serie 2000X
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11.3.4 Reservdelar för matningsenhet aomc Micro

Tab. 11-8  Reservdelar för matningsenhet aomc Micro 40 kHz
EDP. nr 011 005 100

Del EDP-nummer

Övre gränslägesbrytare 149-246-1195

Kraftgivare 209-143-148

Returfjäder 109-095-162

Släde 109-018-037

Dämpare 209-013-021

HF kontaktblock 149-246-1132

Cylinder 149-246-1183

Linjärgivare (utan kontakt) 109-143-147

Manometer 149-246-1192

Magnetventil 011-003-401

Gränssnittskabel 011-004-020

Mätförstärkare 209-250-005

Dör på släde 109-037-033

HF kablage 149-246-1188

Mekaniskt stopp 109-089-067

Proportionell ventil 100-246-921

Säkringshållare 200-050-018

Säkring 0,5 A 200-049-003
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Beskr mer

Matni 52

Matni 53

Matnin 56

Matni 59

Skydd 50

Kit En 52

Kit Cle 51

AE/AO 52

Kula f 76

Metris 44

Konve 59

Konve 14

Konve 41

40 kH 12

Grund 314

Fläns 344

Ergon 311

Fläns 83

102 m 035

Rundp 21

Rundp 17

Rundp 11

Rundp 12

Adapt 59

Adapt 02

Boos
11.3.5 Tillbehör och reservdelar för matningsenhet aed

Tab. 11-9  Tillbehör för matningsenhet aed

ivning EDP-num

ngsenhet aed med en diameter på 1,5 tum (38 mm) 101-134-2

ngsenhet aed med en diameter på 2 tum (50,8 mm) 101-134-2

gsenhet aed med en diameter på 2,5 tum (63,5 mm) 101-134-2

ngsenhet aed med en diameter på 3 tum (76,2 mm) 101-134-2

spanel för stora sonotroder 101-063-5

coder 101-063-5

an Air 101-063-5

-avtappningsventil 100-246-9

ör nivåjusteringsplatta, anpassar 2000 M-plattan till inch-plattan 100-298-0

k nivåjusteringsplatta 101-063-4

rter CJ20 i matningsenhet 101-135-0

rter CA30 159-134-1

rter 4TJ i matningsenhet 101-135-0

z-adapter (samma som 900) 100-246-6

platta 12,7 mm, hållare 100-246-1

12,7 mm, hållare 100-246-1

omisk grundplatta 102 mm, metrisk, svart 100-246-1

2000 för 102 mm rundpelare 101-063-5

m mellandel, ljusgrå 100-246-1

elare 122 mm, 1200 mm x 6,35 mm väggtjocklek 100-028-0

elare 122 mm, 1016 mm x 6,35 mm väggtjocklek 100-028-0

elare 122 mm, 1016 mm x 12,7 mm väggtjocklek (alternativ) 100-028-0

elare 183 mm, 1016 mm x 12,7 mm väggtjocklek (alternativ) 100-028-0

er 6,35 mm väggtjocklek 100-094-1

er 12,7 mm väggtjocklek 100-094-1

ter 900-serien, se matningsenhet ao, tabell 11-2
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Tab. 11-10  Reservdelar för matningsenhet aed

Beskrivning EDP-nummer

Linjärgivare 100-143-161

HF-kabelsats 100-246-1282

HF-kontaktblock 100-246-909

HF-stickkontakt 100-246-932

Strömbrytare för skyddskåpa 100-246-890

Skruv för skyddskåpa 100-298-242

Balk 100-246-1276

Konverterkylventil 100-246-896

Magnetventil 100-246-901

Nedåthastighetsregulator (Flow Control) 100-246-1310

Gränssnitt, sats 102-242-619

Övre gränslägesbrytarsats 100-241-181

Kontrollampa, sats 100-246-924

TRS kablage 100-246-1283

Släde för serie 2000X 100-018-039

Luftcylinder AED/AOD – med en diameter på 1,5 tum 
(38,1 mm)

100-246-859

Luftcylinder AED/AOD – med en diameter på 2 tum 
(50,8 mm)

100-246-858

Luftcylinder AED/AOD – med en diameter på 2,5 tum 
(63,5 mm)

100-246-576

Luftcylinder AED/AOD – med en diameter på 3 tum 
(76,2 mm)

100-246-573

Luftcylinder AED/AOD – med en diameter på 82,6 mm 100-246-859

Skyddskåpa (metall) 100-037-035

Skyddskåpa AE/AED matningsenhet, höger 100-032-444

Skyddskåpa AE/AED matningsenhet, vänster 100-032-445

Glidlager 200-003-080

Stift 200-078-146

Lyftögla 200-298-027

Släde 100-018-039

Jordningsfjäder 100-095-024

D-sub-kontakt 200-063-195

Startstickkontakt 200-099-236

Nödstopp-knapp 200-099-237

Ändlägesdämpare 200-013-018

Skruvpaket M6 x 6 200-298-102

Returfjäder 100-095-139

Regulatorsats 100-246-553

Manometersats 100-246-554
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HF-stickkontakt, sats 100-246-932

Fotocell/övre gränsläge 200-099-190

Mekaniskt ändstopp

Gängad tapp 100-089-066

Spårdel 100-006-197

Glidfolie 100-062-105

Tryckfjäder 200-095-138

Bricka #8 200-114-013

Bricka M6 200-114-114

Anslagskruv för mekaniskt ändanslag 100-073-187

Kontramutter för mekaniskt ändanslag 100-073-188

Justerskruv för mekaniskt ändanslag 100-064-054

Tab. 11-10  Reservdelar för matningsenhet aed

Beskrivning EDP-nummer
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11.3.6 Tillbehör och reservdelar för matningsenhet aef och aemc

Tab. 11-11  Tillbehör för matningsenhet aef och aemc

Beskrivning EDP-nummer

Matningsenhet aef med en diameter på 2 tum (50,8 mm) 101-134-126

Matningsenhet aef med en diameter på 3 tum (76,2 mm) 101-134-106

Kit Encoder 101-063-552

Kit Clean Air 101-063-551

Kula för nivåjusteringsplatta, anpassar 2000 M-plattan till 
inch-plattan

100-298-076

Metrisk nivåjusteringsplatta 101-063-444

Konverter CJ20 i matningsenhet 101-135-059

Konverter CA30 159-134-114

Konverter 4TJ i matningsenhet 101-135-041

40 kHz-adapter (samma som 900) 100-246-612

Grundplatta 6,35 mm, hållare 100-246-929

Fläns 12,7 mm, hållare 100-246-1062

Ergonomisk grundplatta 102 mm, metrisk, svart 100-246-1311

Fläns 2000 för 102 mm rundpelare 101-063-583

102 mm mellandel, ljusgrå 100-246-1035

Rundpelare 122 mm, 1200 mm x 6,35 mm väggtjocklek 100-028-021

Rundpelare 122 mm, 1016 mm x 6,35 mm väggtjocklek 100-028-017

Rundpelare 122 mm, 1016 mm x 12,7 mm väggtjocklek 
(alternativ)

100-028-011

Rundpelare 183 mm, 1016 mm x 12,7 mm väggtjocklek 
(alternativ) 

100-028-012

Adapter 12,7 mm väggtjocklek 100-094-102

Booster 900-serien, se matningsenhet ao, tabell 11-2
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Tab. 11-12 Reservdelar för matningsenhet aef och aemc

Beskrivning EDP-nummer

Linjärgivare 100-143-161

HF-kabelsats 100-246-1282

HF-kontaktblock 100-246-909

HF-stickkontakt 100-246-932

Strömbrytare för skyddskåpa 100-246-890

Skruv för skyddskåpa 100-298-242

Balk 100-246-1276

Konverterkylventil 100-246-896

Magnetventil 100-246-901

Proportionell ventil 100-246-920

aef/aof avtappningsventil 100-246-908

Avtappningsventil 200-113-077

Gränssnitt 102-242-279

Övre gränslägesbrytarsats 100-241-181

Kontrollampa, sats 100-246-924

Luftcylinder aef – med en diameter på 2 tum 
(50,8 mm)

100-246-1129

Luftcylinder aef – med en diameter på 3 tum 
(76,2 mm)

100-246-1130

Skyddskåpa (metall) 100-037-035

Skyddskåpa aef matningsenhet, höger 100-032-447

Skyddskåpa aef matningsenhet, vänster 100-032-448

Stift 200-078-146

Lyftögla 200-298-027

Släde 100-018-039

Jordningsfjäder 100-095-024

D-sub-kontakt 200-063-195

Startstickkontakt 200-099-236

Nödstopp-knapp, sats 101-063-497

Ändlägesdämpare 100-013-019

Skruvpaket M6 x 6 200-298-102

Returfjäder 100-095-139

Manometer 100-246-903

HF-stickkontakt, sats 100-246-932P

Fotocell/övre gränsläge 200-099-190

Proportionell ventil 200-113-076

Proportionell ventil 100-246-921

Tryckregulator 200-083-024

Mjukstartventil 200-113-078
Matningsenheter serie 2000X
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* = artikel med produktnummer från originaltillverkare

Filterhus, 5 µm-filter, SMC NAF2000-NO2-C*

Filterhus, koaguleringsfilter, SMC NAFM2000-NO2-C*

Koaguleringsfilter, SMC 630611*

Koaguleringsfilter, Watt F501H*

Filter, 5 µm partikel, SMC 1129116A*

Filter, 5 µm partikel, Watt EK504VY*

Mekaniskt ändstopp

Gängad tapp 100-089-066

Spårdel 100-006-197

Glidfolie 100-062-105

Tryckfjäder 200-095-138

Bricka #8 200-114-013

Bricka M6 200-114-114

Anslagskruv för mekaniskt ändanslag 100-073-187

Kontramutter för mekaniskt ändanslag 100-073-188

Justerskruv för mekaniskt ändanslag 100-064-054
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11.3.7 Tillbehör och reservdelar för matningsenhet aodm

Tab. 11-13  Reservdelslista

Beskrivning EDP-nr

Styrvagn med styrskena 109-003-085

Övre begränsningsbrytare 149-246-1195

Effektupptagare 209-143-148

Returfjäder 109-095-162

Stötdämpare 209-013-021

HF-kontaktblock 149-246-1132

Luftcylinder 149-246-1183

Mätförstärkare, 220 V 209-250-005

Linjärgivare (utan kontakt) 109-143-147

Huvudsupport 109-155-104

Regulator (prec.) 149-246-1240

Tryckindikator, pneumatik 149-246-1192

Magnetventil 149-246-1182

Gränssnittskort 102-242-388

Genomströmningsventil 149-246-1273
Matningsenheter serie 2000X
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12 Bilaga: Signalförloppsdiagram

Fig. 12-1 Signalförloppsdiagram
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