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Informacion sobre cambios en el manual de usuario

En Branson, nos esforzamos por mantener nuestra posicion como lideres en unién de plasticos
por ultrasonidos, soldadura de metales, limpieza y tecnologias relacionadas mediante la mejora
continua de nuestros productos. Estas mejoras se incorporan tan pronto como se desarrollan y se
prueban exhaustivamente.

La informacién relativa a cualquier mejora se aiadira a la documentacién técnica correspondiente
en su proxima revision. Por lo tanto, cuando solicite asistencia técnica para unidades especificas,
tenga en cuenta la informacién de revisién que figura en este documento.

Aviso de derechos de autor y marcas comerciales

Copyright © 2026 Branson Ultrasonics Corporation. Todos los derechos reservados. El contenido de esta publicacién no
puede reproducirse de ninguna forma sin el permiso por escrito de Branson Ultrasonics Corporation.

LOCTITE ° es una marca registrada de Henkel AG & Co. KGaA (o sus empresas afiliadas). WD-40 ° es una marca registrada de
WD-40 Company. Microsoft ° y Windows ° son marcas registradas de Microsoft Corporation.

Todas las demds marcas comerciales, marcas de servicio y nombres comerciales a los que se hace referencia en este
documento son propiedad de sus respectivos titulares.
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1.1

Introduccion

Este capitulo proporciona informacion de seguridad importante para la instalacion, el
funcionamiento y el mantenimiento seguros de este equipo. A lo largo de este manual, se utilizan
mensajes de seguridad para alertar a los usuarios sobre posibles peligros y para especificar las
acciones necesarias para evitar lesiones o dafos al equipo.

Los mensajes de seguridad se identifican mediante palabras de advertencia como ADVERTENCIA,
PRECAUCION y AVISO, cada una de las cuales indica un nivel diferente de gravedad del peligro.
Estos mensajes siguen un formato estandarizado para comunicar claramente la naturaleza del
peligro, las posibles consecuencias y las medidas necesarias para evitar dafios.

Ademas de los mensajes de seguridad incluidos en este manual, se han colocado etiquetas de
seguridad en la maquina para identificar los peligros presentes en el equipo. Estas etiquetas
deben observarse en todo momento y no deben retirarse, alterarse ni taparse.

Leay siga todas las instrucciones de seguridad antes de trabajar con el equipo. El incumplimiento
de estas instrucciones puede provocar lesiones personales, dafios en el equipo o una reduccién
del rendimiento del sistema.

Tenga en cuenta la siguiente informaciéon de seguridad de estas instrucciones de uso; esta
informacion le advertira sobre los riesgos y sus consecuencias.

10
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1.2 Mensajes de seguridad

Indica una situacién peligrosa que, de no evitarse, podria ocasionar la muerte o lesiones graves.

APRECAUCION

Indica una situacién peligrosa que, de no evitarse, podria ocasionar lesiones leves o moderadas.

T s

Se utiliza para referirse a practicas no relacionadas con lesiones fisicas.

Sino se evita esta situacion, el sistema o algo en sus proximidades podria resultar dafiado. Se destacan
los tipos de aplicacién y otra informacién importante o util.

Proporciona informacién adicional, aclaraciones o explicaciones que ayudan al usuario a comprender
un procedimiento, una funcién o un concepto.

BU-4001424ES REV. 02 11
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1.3 Etiquetas de seguridad

T,

Solo el personal de servicio de Branson o los representantes formados por Branson estan autorizados
a abrir, mantener y reparar el sistema.

La manipulacién, modificacién o apertura no autorizadas de la unidad anularan la garantia.

1.3.1 Generador

Figura 1.1 Etiquetas de seguridad en la parte posterior del generador

Tabla1.1 Etiquetas de seguridad en la parte posterior del generador

Etiqueta Descripcion

Peligro de alta tension

La tension peligrosa en el interior provocara la muerte o
lesiones graves. Desconecte el sistema de la alimentacion
eléctrica antes de retirar las cubiertas.

Solo personal autorizado.

12 BU-4001424ES REV. 02
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1.3.2 Actuador

Figura 1.2 Etiquetas de seguridad en la parte trasera del actuador
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Tabla 1.2 Etiquetas de seguridad en la parte trasera del actuador

Etiqueta Descripcion

AIR INLET
ENTREE D'AIR

CAUTION . N
ATTENTION Aire comprimido

El suministro de aire debe estar libre de aceite y agua.

AIR SUPPLY MUST BE FREE OF OIL AND WATER
MAX. PRESSURE 100 PSI /690 kPa / 6.89 bar

L'ALIMENTATION EN AIR DOIT ETRE EXEMPTE D'HUILE ET
D'EAU PRESSION MAXIMALE 100 PSI /690 kPa / 6.89 bar

Toma de tierra
Punto de conexidn a tierra.

GROUND UNIT METTRE LUNITE A LATERRE Peligro de alta tensién
BEFORE OPERATING AVANT LE FONCTIONNEMENT . l idad d l
DISCONNECT COUPER L'ALIMENTATION EN Cone,Cte a t.lerra aunidad antes de ponerla en
AIR AND POWER AIR ET ELECTRIQUE AVANT DE funcionamiento.
BEFORE SERVICING PROCEDER A LENTRETIEN

BU-4001424ES REV. 02 13
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Figura 1.3 Etiquetas de seguridad en la parte delantera del actuador

Tabla1.3 Etiquetas de seguridad en la parte delantera del actuador

Etiqueta Descripcion

CAUTION .,
A ATTENTION Precaucién

« Peligro de alta tensién
+ Riesgos de proyeccion de residuos y ruidos fuertes
+ Riesgo de quemaduras

Peligro de alta tension

Desconecte la alimentacién antes de realizar tareas de
mantenimiento.

Riesgos de proyeccion de objetos y de ruido intenso
Se debe llevar proteccién para los ojos y los oidos.

Riesgo de quemaduras
Superficies calientes. No toque el herramental.
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Figura 1.4 Etiquetas de seguridad en el interior del actuador

Tabla1.4 Etiquetas de seguridad en el interior del actuador

Etiqueta Descripcion

Peligro de alta tension

Desconecte la alimentacion antes de realizar tareas de
mantenimiento.

BU-4001424ES REV. 02 15
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1.3.3 Base

Figura 1.5 Etiquetas de seguridad en la base

L

B

Tabla1.5 Etiquetas de seguridad en la base

Etiqueta Descripcion

Riesgo de aplastamiento

Presencia de piezas méviles. Puede provocar lesiones
graves en las manos o los dedos. Mantenga las manos
alejadas del sonotrodo ultrasénico en movimiento.

Botdn de parada de emergencia

En caso de emergencia, pulse el botén para detener el
ciclo.

Riesgo de quemaduras
Superficies calientes. No toque el herramental.

E‘ g >
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1.4 Precauciones generales

Aseglrese de que la instalacién del sistema Polaris la realice personal cualificado y de acuerdo con
las normas y reglamentos locales.

Peligro eléctrico

Riesgo de descarga eléctrica por componentes de alta tensién. El contacto con piezas eléctricas bajo
tensién puede provocar lesiones graves.

« Conecte siempre el generador a una fuente de alimentacién con una toma de tierra adecuada.
« No utilice el sistema con las cubiertas o las protecciones de seguridad retiradas.
+ Desconecte la alimentacién antes de realizar cualquier tarea de mantenimiento o reparacién.

« Inspeccione periédicamente el cable de alimentacién, los cables del sistema y los conectores para
detectar dafios; sustitlyalos si estan defectuosos.

+ No ponga en marcha el sistema de soldadura si el cable de RF o el convertidor estan
desconectados.

APRECAUCION

Riesgo de aplastamiento

Riesgo de lesiones por la fuerza descendente del sonotrodo ultrasénico y las vibraciones ultrasénicas.
Los dedos o las manos atrapados bajo el sonotrodo ultrasénico o entre los componentes pueden sufrir
aplastamiento o lesiones graves.

« Mantenga las manos y otras partes del cuerpo alejadas de la zona situada debajo del sonotrodo
ultrasénico en todo momento.

« Nocoloque los dedos ni objetos entre el sonotrodo ultrasénico y el alojamiento de pieza durante el
funcionamiento.

« Cuando utilice sonotrodos ultrasénicos mas grandes, evite situaciones en las que los dedos
puedan quedar atrapados entre el sonotrodo ultrasénico y el alojamiento de pieza.

« Aseglrese de que el sistema esté apagado y bloqueado antes de realizar ajustes o tareas de
mantenimiento cerca del sonotrodo ultrasénico.

« Todas las funciones de soldadura, configuracién y mantenimiento deben ser realizadas por una
sola persona.

APRECAUCION

Peligro por ruido intenso

Niveles de ruido elevados y vibraciones audibles durante la soldadura por ultrasonidos. La exposicion
prolongada puede causar dafios o pérdida auditiva.

Los niveles de ruido dependen de varios factores:

« Tipo de aplicacién

« Tamafio, formay composicién del material que se estd ensamblando
« Formay material del alojamiento de pieza de sujecién

« Pardmetros de configuracion de la soldadora

« Disefio de la herramienta

Algunas piezas pueden vibrar a frecuencias audibles durante el proceso, lo que genera un ruido
molesto.

« Cuando los niveles de ruido superen los limites permitidos, proporcione a los operarios la
proteccién auditiva adecuada, tal y como exigen las normativas locales.

« Implemente controles técnicos o administrativos para reducir el ruido cuando sea posible.
« Limite el tiempo que se pasa cerca de la maquina durante ciclos de produccién prolongados.

BU-4001424ES REV. 02 17
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APRECAUCION

Riesgo de exposicion a productos quimicos

Las fugas de electrolito de la bateria contienen sustancias corrosivas. El contacto con el electrolito
derramado puede provocar lesiones oculares, irritacién cutanea o problemas respiratorios si se inhala.

« Manipule las baterias con cuidado para evitar dafios o fugas.

« Use un equipo de proteccién individual (EPI) adecuado, como guantes y gafas de seguridad,
cuando manipule baterias.

« Nointente abrir, aplastar ni incinerar las baterias.
Medidas de primeros auxilios:

« Contacto con los ojos: Enjuague inmediatamente los ojos con abundante agua limpia durante al
menos 15 minutos, sin frotarlos. Busque atencién médica inmediata. Si no se siguen los
procedimientos adecuados, pueden producirse lesiones oculares.

« Contacto con la piel: Lave la zona afectada con agua corriente tibia y un jabén suave. Sino se
siguen los procedimientos adecuados, pueden aparecer llagas en la piel. Acuda al médico si
aparece o persiste la irritacién.

Inhalacion: Trasladar inmediatamente al aire libre. Busque atencién médica de inmediato.

APRECAUCION

Peligro para los ojos

Riesgo de lesiones oculares por residuos o polvo durante las operaciones de soldadura por
ultrasonidos. No protegerse los ojos puede provocar irritacion o lesiones oculares graves.

» Lleve siempre gafas de seguridad cuando utilice la soldadora o trabaje cerca de ella.
+ Asegurese de que las gafas de proteccidn estén limpias y en buen estado antes de usarlas.
» No utilice el sistema si no dispone de una proteccion ocular adecuada.

APRECAUCION

Riesgo de quemaduras

El sonotrodo ultrasénico, el herramental o la pieza pueden calentarse durante el funcionamiento y
provocar quemaduras.

« Notoque el sonotrodo ultrasénico, el herramental ni la pieza mientras el actuador esté en
funcionamiento.

« Deje que la pieza se enfrie antes de manipularla.
« Deje que el sonotrodo ultrasénico y el herramental se enfrien antes de tocarlos.

APRECAUCION

Riesgo de impacto
El movimiento inesperado de equipos o componentes puede causar lesiones graves.

« Laenergia almacenada, las paradas de emergencia durante el movimiento o los equipos mal
asegurados pueden provocar movimientos incontrolados o la caida de piezas. Manténgase alejado
de los componentes en movimiento y asegure el equipo antes de su uso o mantenimiento.

18
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14.1

1.4.2

Emisiones

Debido a los diversos tipos de gases tdxicos o nocivos que pueden liberarse durante la soldadura
en funcion del material que se esté procesando, debe haber una ventilacién suficiente para evitar
que la concentracién de estos gases supere los niveles recomendados. Consulte con sus
proveedores de materiales cudl es la proteccién recomendada al procesar sus materiales.

APRECAUCION

Peligro respiratorio

El procesamiento de determinados materiales durante la soldadura por ultrasonidos puede generar
humos y particulas peligrosos que podrian provocar lesiones respiratorias graves.

« Identifique los materiales que se estan procesando y evalGe los posibles riesgos de emision.
«  Proporcione una ventilacién adecuada para eliminar los humos de la zona de trabajo.
« Use el equipo de proteccién individual (EPI) adecuado, como respiradores, cuando sea necesario.

« Sigatodas las normas de seguridad aplicables y las recomendaciones de la ficha de datos de
seguridad (FDS).

o

El procesamiento de ciertos materiales puede generar emisiones que pueden corroer o dafiar el
equipo. Utilice una ventilacién adecuada y siga las directrices de manipulacién de materiales para
minimizar la exposicion.

Uso previsto del sistema

Los componentes Polaris estan disefiados para usarse como parte de un sistema de soldadura por
ultrasonidos. Estan disefiados para una amplia variedad de aplicaciones de soldadura o
procesamiento.

Si el equipo se utiliza de una forma no especificada porBranson, la proteccién que proporciona el
equipo puede verse afectada.

T g

Branson Ultrasonics Corporation disefia y fabrica maquinas dando prioridad absoluta a las medidas de
seguridad, para que los clientes puedan utilizarlas de forma segura y eficaz. Solo el personal formado
debe manejar el equipo. Los operarios no formados pueden hacer un uso incorrecto del equipo o
ignorar las instrucciones de seguridad, lo que puede provocar lesiones personales o dafios en el
equipo. Es esencial que todos los operarios presten atencién a las instrucciones de seguridad cuando
utilicen el equipo.

« Paraser considerado un operador formado, es obligatorio leer y comprender este manual de
usuario en su totalidad. Utilizar el equipo sin conocer a fondo los procedimientos, las precauciones
de seguridad y los requisitos de mantenimiento descritos en este manual puede dar lugar a un uso
inadecuado y a posibles peligros.

« Sielequipo se utiliza de una manera no especificada por Branson, la proteccién que proporciona el
equipo puede verse comprometida.

El sistema Polaris esta disefiado Unicamente para su uso en interiores.

APRECAUCION

Riesgo de aplastamiento

La activacién de los pulsadores de palma por parte de otra persona puede hacer que el sonotrodo
ultrasénico descienda y aplaste las manos o los dedos, lo que puede provocar lesiones graves.

« Este equipo estd disefiado para ser utilizado por una sola persona (1). Nunca permita que mas de
una persona opere la maquina al mismo tiempo.

BU-4001424ES REV. 02 19
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1.4.3 Preparacion del lugar de trabajo

Las medidas para preparar un lugar de trabajo para el funcionamiento seguro de la soldadora
ultrasénica se describen en el Capitulo 4: Instalacion y configuracion.

144 Cumplimiento normativo

Este producto cumple con los requisitos de seguridad eléctrica y los requisitos de CEM
(compatibilidad electromagnética) para Norteamérica y la Unién Europea.

20 BU-4001424ES REV. 02
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1.5 Declaracion de conformidad

Figura 1.6 Declaracién de conformidad

EC DECLARATION OF INCORPORATION
According to the Machinery Directive 2006/42/EC

We, the manufacturer

BRANSON ULTRASONICS CORPORATION
29185 Cabot Drive

Novi, MI 48377

USA

expressly declare under our sole respansibility that the equipment Ultrasonic Welding System consisting of:

Branson Ultrasonic power supply model: P/S POLARIS (20:1.25, 20:2.5, 20:4.0, 30:1.5, or 40:0.8) or
P/5 IND-ETH POLARIS (20:1.25, 20:2.5, 20:4.0, 30:1.5, or 40:0.8)

with serial Number: PPPYYMMXOOXX

where: PPP=Prefix (LKS, LKU, LKX, LKZ, LLB, LLD, LLF, LLH, LLJ, LLL)
YY=Year, MM=Month, X00XX=Sequential Number
Manufacturing date: September 2026 or later

used with a Branson actuator model: ACTUATOR POLARIS CORE (40, 50, 63, or 80y MM, or
ACTUATOR POLARIS ADVANCED (40, 50, 63, or 80) MM, or
ACT POLARIS ADVANCED SS (40, 50, 63, or 80) MM,

used with converter madel: €J20, CJ-30, CA30, or 4TJ, and associated cables,

fulfills the relevant provisions of the Machinery Directive 2006/42/EC except below listed sections, which were not

completely applied with regard to intended use of this equipment. Regquirements of following sections need to be applied by final
integrator: 1.1.2,1.2.1, 1.2.2, 1.2.3,1.2.4, 1.3.1, 1.3.7, 1.3.8, 1.4, 1.6. The safety objectives set out in the Low Voltage Directive
2014/35/EU were kept in accordance Annex 1 No. 1.5.1 of the Machinery Directive 2006/42/EC. This declaration has been issued
under the sole responsibility of the manufacturer.

The object of this declaration is in conformity with relevant Union harmonization legislation. The equipment, to which this
declaration relates, is in canformity with the following standards:

ENISO 12100:2010 EN 61326-1:2021
EN61010-1:2010+A1:2019 EN 61326-3-1:2017
EN 60204-1:2018 ENISO 13849-1:2023

EN55011:2016 + A1:2017 + A2:2021 + A11:2020

We are committing to present any information relevant to health and safety and, in particular, the relevant technical documentation,
in response to a duly reasoned request from the market surveillance authorities of one of the Member States.

IT IS FORBIDDEN TO PUT THIS EQUIPMENT INTO SERVICE UNTIL THE MACHINERY INTO WHICH IT IS TO BE INCORPORATED HAS
BEEN DECLARED IN CONFORMITY WITH THE PROVISIONS OF THE MACHINERY DIRECTIVE.

Person authorised to compile the relevant technical documentation:
BRANSON ULTRASONICS, a.s.

Piestanska 1202

915 01 Nove Mesto nad Vahom

Slovak Republic

Luis Benavides

Luis Benavides (Sep 22, 2026 11:44:06 COT)

Novi, MI, USA Luis Benavides
September 22, 2026 Director of Engineering, Systems / Product Safety Officer
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1.6 Notificacion de vulnerabilidades de ciberseguridad
De conformidad con el Reglamento sobre resiliencia cibernética de la UE, ofrecemos un punto de
contacto Unico para notificar vulnerabilidades de ciberseguridad o incidentes de seguridad
relacionados con este producto.
Si descubre una posible vulnerabilidad, comuniquenoslo a través del canal de contacto especifico:
Branson.PSIRT@emerson.com o mediante el formulario de notificaciéon disponible en https://
emerson.com/reportvulnerability.
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2.1 Descripcion general

El sistema de soldadura por ultrasonidos Polaris es una plataforma de soldadura modular
disefiada para integrarse en entornos de produccion de sobremesa y automatizados. El sistema
combina una tecnologia avanzada de soldadura por ultrasonidos con una moderna interfaz de
control para proporcionar un control preciso del proceso, una calidad de soldadura repetible y
una configuracion flexible del sistema.

Figura 2.1 Sistema Polaris

Los sistemas Polaris estdn disponibles en mdltiples configuraciones mecdanicas para adaptarse a
una amplia gama de requisitos de aplicacién. El actuador se puede montar en una columna
redonda o en un conjunto de columna cuadrada. El disefio modular permite configurar el sistema
para su uso como estacién de trabajo independiente o para su integracién en equipos de
fabricacién automatizados.
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2.2 Principio de funcionamiento

Las piezas termoplasticas se sueldan por ultrasonidos aplicando vibraciones de alta frecuencia a
las piezas que se van a ensamblar. Las vibraciones, mediante la friccion superficial e
intermolecular, producen un fuerte aumento de la temperatura en la interfaz de soldadura.

Cuando la temperatura es lo suficientemente alta como para fundir el plastico, se produce un flujo
de material entre las piezas. Cuando las vibraciones cesan, el material se solidifica bajo presiony
se produce una soldadura.

La mayoria de las soldadoras de plasticos funcionan a una frecuencia superior al rango de
audicién humana (18 kHz) y, por tanto, se denominan ultrasénicas.

Figura 2.2 {Cémo funciona la soldadura por ultrasonidos?

Power Supply

I
WWW VVA

20 kHz 50/60 Hz

Electrical Energy
I_ Mechanical Energy

W o ::] O] :j

Converter Booster Horn

2.2.1 Ventajas de la soldadura por ultrasonidos

La soldadura por ultrasonidos presenta propiedades de soldadura Unicas que incluyen:
« Bajaacumulacién de calor durante el proceso ultrasénico (sin recocido de los materiales)

« Compensacién de las variaciones superficiales normales del material

+ Capacidad para soldar grandes superficies utilizando una cantidad minima de energia

+ Capacidad para soldar materiales finos a materiales gruesos

+ Bajo coste por soldadura
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2.3 Componentes del sistema

2.3.1 Generador

El generador consta de un médulo generador de ultrasonidos y un controlador del sistema. El
médulo generador de ultrasonidos convierte la corriente de red convencional de 50/60 Hz en
energia eléctrica de 20 kHz, 30 kHz o 40 kHz. El controlador del sistema supervisa y controla el
sistema de soldadura.

Figura 2.3 Generador

El generador ofrece las siguientes funciones:

+ Autoajuste con memoria (AT/M): Permite que el generador rastree y almacene la frecuencia del sonotrodo ultrasénico
de la dltima soldadura.

- Busqueda automatica: rastrea y pone en marcha el sonotrodo ultrasénico en la frecuencia correcta. Para ello, hace
funcionar el sonotrodo ultrasénico a una amplitud baja (10 %) para encontrar y fijar la frecuencia de funcionamiento
del sonotrodo ultrasénico.

« Célulade carga S-Beam: Proporciona una indicacién de la fuerza ejercida sobre una pieza durante una soldadura. Esta
indicacion puede utilizarse para determinar cudndo disparar los ultrasonidos y también para generar un grafico de
fuerza/distancia del ciclo de funcionamiento.

+ Regulacién de linea: Mantiene la amplitud del convertidor regulando las variaciones en las tensiones de linea.
« Regulacién de carga: Mantiene la amplitud del convertidor en todo el rango de potencia nominal.
« Proteccion del sistema: Protege el generador proporcionando cinco niveles de proteccién:

Tension

Corriente

Fase

Temperatura

Potencia
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2.3.2 Actuador

El actuador es una unidad compacta y rigida disefiada para su uso en sistemas de soldadura por
ultrasonidos manuales, semiautomaticos y automatizados. El actuador se puede montar
directamente en una viga en | (o en un bastidor de maquina similar), o se puede montar en una
columnay una base con interruptores de arranque y utilizarse en un sistema manual o de banco. El
actuador estd disefiado para funcionar en posicion vertical, pero puede funcionar en posicion
horizontal o invertida. Si va a montar su equipo en posicién invertida, pédngase en contacto con
Branson para obtener mas recomendaciones (consulte la seccién 7.2 Contacto con nosotros» para
obtener mas informacioén).

El actuador requiere un generador para alimentar y controlar el funcionamiento del actuador y
para suministrar energia ultrasénica al convertidor del actuador.

Figura 2.4 Actuador
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2.3.3

2.3.4

2.3.5

2.3.6

Célula de carga S-Beam y seguimiento dinamico

Muchas aplicaciones de soldadura requieren que se acumule fuerza sobre la pieza antes de activar
la energia ultrasénica. Para lograrlo, el actuador contiene una celda de carga S-Beam, situada
entre el cilindro neumatico y el convertidor, que inicia (dispara) los ultrasonidos después de
aplicar una fuerza preestablecida a la pieza. El seguimiento dindmico mantiene una fuerza
constante sobre la pieza durante el colapso de la soldadura. Este sistema ayuda a proporcionar
una calidad de soldadura uniforme.

El proceso de activacién dindmica y seguimiento funciona de la siguiente manera: al activarse el
ciclo de funcionamiento, la electrovélvula suministra aire regulado a la parte superior del cilindro
y expulsa el aire a través del control de velocidad de descenso desde la parte inferior del cilindro,
lo que hace que el sonotrodo ultrasénico avance y entre en contacto con la pieza de trabajo.
Cuando la medicién de la célula de carga de la fuerza sobre la pieza indica el contacto con la pieza
y se alcanza la fuerza de disparo deseada, se envia una sefal al generador, que a continuacién
inicia el ciclo de soldadura. En este momento, el actuador se bloquea en un ciclo y comienza la
temporizacién. Los pulsadores de palma pueden soltarse una vez que se cumpla la condiciéon de
disparo. A medida que se produce la fusion del plastico, el seguimiento dindmico de la célula de
carga mantiene una fuerza constante sobre la pieza, lo que garantiza una transmisioén suave y
eficiente de la energia ultrasénica a la pieza.

El sistema de carro y corredera

El carro del actuador estd accionado por un cilindro neumético de doble efecto. Estd montado
sobre una corredera lineal de rodamientos de bolas. El sistema de corredera se basa en ocho
juegos de rodamientos precargados y lubricados permanentemente, y proporciona una alineacién
constante y precisa del sonotrodo ultrasénico, un movimiento lineal suave y fiabilidad a largo
plazo.

Codificador

El codificador mide la distancia que ha recorrido el sonotrodo ultrasénico. Dependiendo de la
configuracion del generador, puede:

«  Permitir la soldadura a distancia en los modos absoluto y de colapso

« Detectar controles de configuracién incorrectos

« Supervisar los datos de distancia de la soldadura

El sistema neumatico

El sistema neumatico incluido en el sistema Polaris estd contenido dentro de la carcasa de chapa
metalica del actuador y consta de electrovalvulas, un cilindro neumatico y un regulador de
presion. La velocidad de descenso del sonotrodo ultrasénico se ajusta mediante el control de
velocidad de descenso en la HMI. La velocidad de retorno es fija.

28
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2.3.7 La unidad de resonancia

Figura 2.5 La unidad de resonancia

2.3.7.1 Convertidor

El convertidor estda montado en el actuador como parte de la unidad de resonancia. La energia
eléctrica ultrasénica del generador se aplica al convertidor (a veces llamado transductor). Este
transforma las oscilaciones eléctricas de alta frecuencia en vibraciones mecdnicas a la misma
frecuencia que las oscilaciones eléctricas. El nicleo del convertidor son elementos cerdmicos
piezoeléctricos. Cuando se someten a una tension alterna, estos elementos se expanden y se
contraen alternativamente, lo que da lugar a una conversién de la energia eléctrica en energia
mecanica superior al 90 %.

Figura 2.6 Convertidor
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2.3.7.2

2.3.7.3

Booster

El éxito del ensamblado por ultrasonidos depende de la amplitud correcta del movimiento en la
cara del sonotrodo ultrasénico. La amplitud depende de la forma del sonotrodo ultrasénico, que
esta determinada en gran medida por el tamaio y la forma de las piezas que se van a ensamblar.

El booster puede utilizarse como transformador mecanico para aumentar o disminuir la amplitud
de las vibraciones aplicadas a las piezas a través del sonotrodo ultrasénico. El booster es una
seccion resonante de media onda de aluminio o titanio. Se monta entre el convertidor y el
sonotrodo ultrasénico, como parte de la unidad de resonancia. También proporciona un punto de
sujecién para el montaje rigido de la unidad de resonancia.

Los boosters estan disefiados para resonar a la misma frecuencia que el convertidor con el que se
utilizan. Los boosters suelen montarse en un punto nodal (vibracién minima) del movimiento
axial. Esto minimiza la pérdida de energia e impide que la vibracién se transmita al actuador.

Figura 2.7 Booster

Sonotrodo ultrasénico

El sonotrodo ultrasénico se selecciona o disefia para una aplicacién especifica. Cada sonotrodo
ultrasénico se ajusta normalmente como una seccién de media onda que aplica la fuerza y la
vibracidon necesarias de forma uniforme a las piezas que se van a ensamblar. Transfiere las
vibraciones ultrasénicas del convertidor a la pieza de trabajo. El sonotrodo ultrasénico se monta
en el booster como parte de la unidad de resonancia.

Dependiendo de su perfil, los sonotrodos ultrasénicos se denominan escalonados, cénicos,
exponenciales, de barra o catenoidales. La forma del sonotrodo ultrasénico determina la amplitud
en la cara del sonotrodo ultrasénico. Dependiendo de la aplicacién, los sonotrodos ultrasénicos
pueden estar fabricados con aleaciones de titanio, aluminio o acero. Las aleaciones de titanio son
los mejores materiales para la fabricaciéon de sonotrodos ultrasénicos debido a su alto nivel de
resistencia y su baja pérdida. Los sonotrodos ultrasénicos de aluminio suelen estar cromados,
niquelados o con recubrimiento duro para reducir el desgaste. Los sonotrodos ultrasénicos de
acero se utilizan para bajas amplitudes que requieren dureza, como las aplicaciones de insercién
ultrasénica.

Figura 2.8 Sonotrodo ultrasénico

30
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2.4 Etiquetas de informacion del sistema
24.1 Generador
Figura 2.9 Etiqueta de informacion del sistema - Generador

BRANSON ULTRASONICS

(D—— MODEL:
(2—— EDP:

(3) SYSTEM INPUT:

(4) SYSTEM MAX POWER:
(5) WEIGHT:

(6) SIN:

O—

P/S POLARIS
BU-1234567
XXXXXX 50/60Hz, 19

Ce€ &

A

TOVRheinland

XXXXX
123ABCD1234

XXXX W

BRANSON ULTRASONICS CORPORATION A
29185 CABOT DRIVE é
NOVI, Ml 48377
USA

EMEF&SON

(8)——MENTH & YEAR OF MFG: SEPTEMBER 2026
(9) MADE IN MEXICO

Tabla 2.1 Etiqueta de informacion del sistema - Generador
Elemey Descripcion iy Descripcion

to to
1 Modelo del sistema 7 Cédigo de barras
2 NUmero EDP 8 Mes y afio de fabricacién
3 Entrada del sistema 9 Lugar de montaje
4 Potencia méxima del sistema 10 Marcado CE
5 Peso 11 Marcado RoHS de China
6 NUmero de serie 12 Marcado TUV

BU-4001424ES REV. 02
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2.4.2 Actuador
Figura 2.10 Etiqueta de informacién del sistema - Actuador
®_ MODEL: ACTUATOR POLARIS =
(2— EDP: BU-1234567 o
(3) SIN YYMM## N
(4) CONF: POLARIS XXX Y ACTUATOR Z
@— x
14
21]
MADE IN MEXICO  MONTH & YEAR OF MFG: MAY 2025
Tabla 2.2 Etiqueta de informacién del sistema - Actuador
G Descripcion EEmEn Descripcién
to P to P
1 Modelo del sistema 5 Cédigo de barras
2 Numero EDP 6 Lugar de montaje
3 NUmero de serie 7 Mes y afio de fabricacion
4 Configuracién del actuador
2.4.3 Base
Figura 2.11 Etiqueta de informacién del sistema - Base
EDP: BU-1234567 %
Description: ASSY POLARIS BASE/SPT/COL (7]
14
(4 —— MADE IN MEXICO m
Tabla 2.3 Etiqueta de informacién del sistema - Base
G Descripcion EEmen Descripcién
to P to P
1 NUmero EDP 3 Cédigo de barras
2 Descripcién 4 Lugar de montaje
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3.1 Especificaciones medioambientales

Las especificaciones medioambientales estan sujetas a cambios sin previo aviso.

El sistema Polaris tiene las siguientes especificaciones medioambientales:

Tabla 3.1 Especificaciones ambientales
Condicién ambiental Rango aceptable
De+5°Ca+40°C
Temperatura ambiente de funcionamiento
De +41 °F a +104 °F

De-25°Ca+55°C
Temperatura de almacenamiento/transporte
De-13°Fa+131°F

2000 m
Altitud de funcionamiento
6561 pies
Humedad 95 % maximo, sin condensacion.
Grado de proteccién IP 20
Grado de contaminacién 2

Categoria de sobretension . . . o
Equipo destinado a ser alimentado por el cableado del edificio.
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3.2 Especificaciones eléctricas

Las especificaciones eléctricas estan sujetas a cambios sin previo aviso.

3.2.1 Generador

Tabla 3.2 Requisitos eléctricos
Frecuencia Potencia de salida Requisitos de alimentacion de entrada del sistema
1250 W 200-240 V~7 A 50/60 Hz, monofasico
20 kHz 2500 W 200-240V~14 A 50/60 Hz, monofasico
4000 W 200-240 V~25 A 50/60 Hz, monofasico
30 kHz 1500 W 200-240V~10 A 50/60 Hz, monofasico
40 kHz 800 W 200-240 V~5 A 50/60 Hz, monofasico
3.2.2 Potencia maxima de servicio continuo
Tabla 3.3 Potencia méxima de funcionamiento continuo
Frecuencia Potencia de salida Potencia maxima de Ciclo de trabajo a plena potencia

servicio Potencia

10 segundos encendido, 10 segundos
1250 W 800 W apagado
(50 % de ciclo de trabajo)

10 segundos encendido, 10 segundos
20 kHz 2500 W 1600 W apagado
(50 % de ciclo de trabajo)

5 segundos encendido, 15 segundos
4000 W 2000 W apagado
(25 % de ciclo de trabajo)

2 segundos encendido, 2 segundos
30 kHz 1500 W 800 W apagado
(50 % de ciclo de trabajo)

10 segundos encendido, 10 segundos
40 kHz 800 W 400 W apagado
(50 % de ciclo de trabajo)
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G La potencia media del sistema debe limitarse al maximo continuo especificado.
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3.3 Especificaciones del actuador

Tabla 3.4 Especificaciones del actuador

Caracteristica Especificaciones

Suministro de 240 a 690 kPa

aire 35a 100 psi
Dimensiones 108 mm x 356 mm x 800 mm
del actuador 425"x14"x32"
Longitud de 95mm
Carrera 3,75 pulgadas
40 mm
Tamafio del 50 mm
cilindro 63 mm
80 mm
Tabla 3.5 Rendimiento del actuador
Tamaiio del T Rango de activacion
o Fuerza de sujecion PSS
cilindro (mm) dinamico
809N 22-7T78 N
40 mm
182 lb 5-1751b
1294 N 22-1219N
50 mm
291 lb 5-2741b
2090 N 44-1935N
63 mm
470 b 10-435lb
3407 N 44-3118 N
80 mm
766 |b 10-701 b
Condiciones de medicién
. o Peso de la unidad de
Parametro Presion Carrera X
resonancia
*Fuerza de 690 kPa 50 mm 2,72 kg
sujecion 100 psi 2” 6lb
“*Rango de 50 mm 2,72 kg
activacion - N
dinamico 2 6lb
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3.4 Almacenamiento
El nimero de resultados de soldadura, alarmas, gréaficos de soldadura y recetas que se pueden
almacenar depende de la opcién de almacenamiento seleccionada. Cada nivel esta disefiado para
satisfacer diferentes necesidades de produccién y retencién de datos.
Tabla 3.6 Almacenamiento
Opcion de Resultados de la Graficos de
5 Alarmas Recetas
almacenamiento soldadura soldadura
Estandar 100 000 100 100 16
Avanzado 500 000 500 500 50
Elite 1000 000 1000 1000 1000
38
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3.5 Suministro de aire

El suministro de aire comprimido de fabrica debe estar limpio (a un nivel de 5 micras), seco y sin
lubricar, con una presién maxima regulada de 690 kPa (100 psi). Dependiendo de la aplicacion, el
actuador requiere entre 240 y 690 kPa (35 y 100 psi). Los sistemas incluyen un filtro de aire en
linea.

Los lubricantes sintéticos para compresores de aire que contienen silicona o WD-40 ° pueden provocar
dafios y averias en el interior del actuador debido a los disolventes que contienen.

»  No utilice lubricantes que contengan silicona o WD-40 en ninglin componente neumatico.
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3.6 Descripcion fisica
Esta seccion describe las dimensiones fisicas del sistema Polaris Advanced.

Todas las dimensiones son aproximadas.

Tabla 3.7 Dimensiones y peso del sistema Polaris

Modelo Ancho Altura Profundidad Peso

50cm 130 cm (max.) 72cm 85kg
Todos los modelos
20in 51in 28in 190 b

Para obtener informacién detallada sobre las dimensiones, consulte el apartado 3.7 Planos
acotados.
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3.7 Planos acotados

3.7.1 Columna redonda

3.7.1.1 Parte delantera

Figura 3.1 Parte delantera
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3.7.1.2 Lado izquierdo

Figura 3.2 Lado izquierdo
® ®
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3.7.1.3 Lado derecho

Figura 3.3 Lado derecho
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3.7.14 Parte trasera

Figura 3.4 Parte trasera
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3.7.1.5 Base

Figura 3.5 Base
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3.7.2 Columna cuadrada

3.7.2.1 Base

Figura 3.6 Base
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4.1 Acerca de la instalacion

Este capitulo tiene por objeto ayudar al instalador con la instalacién y configuracion basicas del
sistema Polaris.

En el sistema Polaris se encuentran etiquetas de seguridad internacionales. Las que son importantes
durante la instalacién del sistema se identifican en las figuras de este y otros capitulos del manual.

APRECAUCION

Riesgo de impacto

La columnay el soporte de la columna estan sometidos a la tensién del muelle de contrapeso. La
liberacién repentina de la tension del muelle puede provocar un movimiento incontrolado, lo que
puede ocasionar lesiones graves.

« Nointente desmontar la columna del soporte.

« Mantenga siempre el soporte de la columna sujeto.

« Alrealizar ajustes de altura:
Suelte lentamente las abrazaderas para controlar el movimiento.
Sujete el soporte firmemente para evitar movimientos bruscos.

Solo el personal formado debe realizar ajustes o tareas de mantenimiento en el conjunto de la
columna.
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4.2 Manipulacion y desembalaje

Si hay algln signo visible de dafios en los embalajes de envio o en el producto, o si mas tarde descubre
dafios ocultos, informe inmediatamente a su transportista. Guarde el material de embalaje.

1. Desembale los componentes de Polaris en cuanto lleguen. Consulte los siguientes procedimientos.

2. Compruebe que dispone de todo el equipo pedido. Algunos componentes estdn embalados dentro
de otras cajas.

3. Inspeccione los controles, los indicadores y las superficies en busca de signos de dafios.

4. Guarde todo el material de embalaje, incluidos los palés y los tacos separadores de madera. Los
sistemas de evaluacién se devolveran utilizando este material de embalaje.

4.2.1 Instrucciones de desembalaje

Tabla 4.1 Instrucciones de desembalaje

Paso Accidn

Preste atencidn a las instrucciones de las flechas «Este lado hacia arriba». El embalaje esta disefiado
para retirarse de los conjuntos tinicamente en posicion vertical.

. |

2 Acerque el contenedor de transporte al lugar de instalacion previsto; déjelo en el suelo.
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Tabla 4.1 Instrucciones de desembalaje

Paso Accién

Abra la parte superior de la caja. Retire el elemento insertado de la parte superior de la caja protectora.

3
Retire las grapas de la parte inferior de la caja protectora. Levante la caja protectora del palé. Retire el
elemento protector que rodea al actuador.

4
L
Corte las dos flejes de embalaje que rodean la base y el palé. Retire los dos tacos de madera de

5 . R i .
transporte (situados en la parte trasera de la base) que impiden que la base se deslice sobre el palé.
Ahora se puede desplazar el sistema a la ubicacién deseada deslizandolo fuera del palé. Los sistemas

6 disponen de un gancho de elevacién para utilizar polipastos aéreos y levantar el conjunto hasta su
ubicacion.

7 Desembale el juego de herramientas de la caja insertada y otras piezas (convertidor, booster, etc.) que

puedan haberse enviado con el sistema. Guarde el material de embalaje.
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4,2.2 Punto de elevacion

Utilice el punto de elevacién indicado a continuacién cuando levante o desplace el sistema
Polaris.

Riesgo de aplastamiento
El sistema Polaris es pesado y puede moverse durante la instalacion o el ajuste, lo que puede provocar
lesiones graves en las manos o los pies.

+ Manténgase alejado durante el movimiento. No afloje las abrazaderas a menos que se le indique.
« Utilice el equipo de elevacién adecuado y los puntos de elevacién designados.
» Pidaayuda al manipular o instalar el sistema.

4.2.2.1 Columna redonda

Figura 4.1 Ubicacién del punto de elevacién - Columna redonda

Tabla 4.2 Ubicacién del punto de elevacién - Columna redonda
Elemen N
to Descripcion
1 Punto de elevacién
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4.2.2.2 Columna cuadrada

Figura 4.2 Ubicacién del punto de elevacién - Columna cuadrada

Tabla 4.3 Ubicacién del punto de elevacién - Columna cuadrada
BRI Descripcion
to P

1 Punto de elevacién
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4.2.3 Ubicacion

El sistema Polaris solo debe utilizarse en posicién vertical. El sistema se acciona manualmente,
mediante sus pulsadores de palma montados en la base, por lo que se instala a una altura seguray
cdmoda respecto al banco de trabajo, con el operario sentado o de pie delante del sistema. Para
garantizar una visibilidad 6ptima y un funcionamiento seguro, el sistema debe colocarse en una

zona bien iluminada.

Riesgo de impacto

El sistema puede caerse si no estd bien sujeto, lo que puede provocar lesiones o dafios en el equipo.
A « Instale el soporte sobre una superficie firme y nivelada que pueda soportar su peso.

« Aseglrese de que el soporte esté estable y no se vuelque durante el ajuste.

«  Utilice los puntos de fijacion indicados para asegurar el soporte.
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4.3 Montaje de la base

La base debe atornillarse al banco de trabajo para evitar que se vuelque o se mueva de forma no
deseada. Hay cuatro orificios para tornillos de fijacién en las esquinas de la pieza fundida, que
admiten tornillos de cabeza M10. Utilice arandelas planas contra la pieza de fundicién metalica
para evitar marcas.

Riesgo de impacto

El sistema puede caerse si no esté bien sujeto, lo que puede provocar lesiones o dafios en el equipo.
A « Fije la base a la superficie de trabajo con cuatro tornillos.

« Compruebe que la superficie de trabajo esté nivelada y sea capaz de soportar el sistema.

« Apriete todos los tornillos firmemente.

Tabla 4.4 Montaje de la base

Paso Accién

Aseglrese de que no haya obstrucciones en la parte superior y de que no existan puntos de pellizco o
1 roce. Recuerde que el soldador es mas alto que la columna cuando esta completamente elevado, y que
hay conexiones expuestas.

Monte la base en su banco de trabajo utilizando cuatro tornillos Allen M10. Utilice arandelas planas
2 contra la pieza fundida de metal para evitar marcas. Se recomienda el uso de tuercas de seguridad de
nailon con los tornillos de cabeza para reducir el aflojamiento debido a las vibraciones y al movimiento.

Figura 4.3 Columna redonda - Centros de montaje de la base

Tabla 4.5 Ubicacién de los centros de montaje de la base
e Descripcion
to P
1 Centros de montaje de la base
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Figura 4.4 Columna cuadrada - Centros de montaje de la base

Tabla 4.6 Ubicacién de los centros de montaje de la base
EEmel Descripcion
to P
1 Puntos centrales de montaje de la base
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4.4 Suministro de aire

La manguera de aire viene preinstalada en la valvula de corredera. El extremo opuesto de la
manguera se suministra con un adaptador G1/4 instalado. Si es necesario, retire el adaptador G1/4
para dejar al descubierto el

44.1 Conexion de la manguera de aire al suministro de aire

Figura 4.5 Conexién de la manguera de aire al suministro de aire

T e

El suministro de aire comprimido de fabrica debe estar limpio (a un nivel de 5 micras), seco y sin
lubricar, con una presién maxima regulada de 690 kPa (100 psi). Dependiendo de su aplicacion, el
sistema requiere entre 240 y 690 kPa (35 a 100 psi). El sistema incluye un filtro de aire en linea. Se
recomienda un racor de desconexién rapida. Utilice un dispositivo de bloqueo en la linea de aire si es

necesario.
Tabla 4.7 Conexién de la manguera de aire al suministro de aire
Paso Accion

1 Aseglrese de que el sistema esté apagado y despresurizado.

5 Identifique el racor en el extremo libre de la manguera. La manguera se suministra con un adaptador G1/
4 instalado.
Compruebe la conexién de suministro de aire de sus instalaciones:

3 + Siescompatible con G1/4, pase al paso 5.
+ Siserequiere 1/4” NPT, pase al paso 4.

4 Retire el adaptador G1/4 para dejar al descubierto el racor NPT de 1/4".

5 Conecte la manguera a la linea de suministro de aire de sus instalaciones utilizando un racor de
desconexién rapida adecuado (G1/4 o 1/4” NPT, seglin corresponda).

6 Instale un dispositivo de bloqueo/etiquetado (LOTO) aguas arriba del punto de conexién para permitir el
aislamiento seguro del suministro de aire durante el mantenimiento.

7 Abra el suministro de aire y compruebe si hay fugas en la conexién.
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4.5 HMI

4,5.1 Columna redonda

4.5.1.1 Fijacion de la HMI a la placa de montaje

Tabla 4.8 Fijacién de la HMI a la placa de montaje
Paso Accion
1 Desembale la HMI y coléquela boca abajo sobre una superficie suave y limpia para evitar dafios.
) Identifique los cuatro orificios roscados de la parte posterior de la HMI, dispuestos en un patrén

cuadrado de 75 x 75 mm.

Coloque la placa de montaje de forma que sus orificios queden alineados con los orificios de montaje de

3 la HMI. La bola debe estar orientada hacia afuera, lejos de la HMI.
4 Con tornillos M4, fije la placa de montaje a la HMI. Apriete cada tornillo de manera uniforme con una
llave Allen de 3 mm. No los apriete en exceso para evitar daiiar la HMI.
5 Aseglrese de que la placa de montaje esté bien fijada y quede a ras de la HMI. La placa de montaje debe
estar firmemente fijada y lista para conectarse al brazo de la conexién.
Figura 4.6 Fijacién de la HMI a la placa de montaje
Tabla 4.9 Fijacion de la HMI a la placa de montaje
ESne Descripcion
to P
1 Placa de montaje
2 HMI
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4.5.1.2 Montaje y conexion de la HMI

Tabla 4.10

Paso

Figura 4.7

Tabla4.11

Elemen
to

1
2

3

Montaje y conexién de la HMI
Accion
Afloje la perilla del brazo de doble casquillo hasta que ambos casquillos sean lo suficientemente anchos
como para alojar los extremos de bola.
Coloque la bola unida a la placa de montaje en un extremo del brazo de la articulacion.
Coloque la bola del poste adaptador en el extremo opuesto del brazo de rétula.

Gire e incline el brazo hasta la posicién deseada. El brazo de doble casquillo permite una amplia gama
de movimientos e inclinaciones.

Una vez ajustada la posicién deseada, apriete firmemente con la mano la perilla del brazo de rétula.

Localice la entrada de alimentacién de 24 V CC en la HMI. Coja el bloque de conectores de 24V CC
premontado y alinéelo con el terminal de alimentacién de la HMI. Inserte el bloque de conexién en el
terminal hasta que quede completamente asentado.

Localice el puerto Ethernet RJ45 en la HMI. Conecte el cable Ethernet al puerto hasta que encaje
firmemente en su sitio.

Montaje y conexién de la HMI

Montaje y conexién de la HMI

Descripcion

Brazo de doble casquillo
Pomo

Entrada de alimentacién de 24V CC

58
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Tabla 4.11 Montaje y conexién de la HMI
Elemen Ny
to Descripcion

4 Puerto Ethernet RJ45

4.5.2 Columna cuadrada

4.5.2.1 Fijacion de la HMI al brazo

Tabla 4.12 Fijacién de la HMI al brazo

Paso Accidn

Incline la HMI hacia atrés y bajela sobre el brazo, de modo que el gancho encaje en el orificio
1 correspondiente del soporte de montaje. A continuacién, gire la parte inferior de la HMI hacia atrés, en
direccién al brazo, hasta que la lengiieta encaje en su sitio.

Localice la entrada de alimentacion de 24 V CC en la HMI. Coja el bloque de conectores de 24 V CC
2 premontado y alinéelo con el terminal de alimentacién de la HMI. Inserte el bloque de conexién en el
terminal hasta que quede completamente encajado.

Localice el puerto Ethernet RJ45 en la HMI. Conecte el cable Ethernet al puerto hasta que encaje
firmemente en su sitio.

Figura 4.8 Fijacion de la HMI al brazo

Tabla 4.13 Fijacion de la HMI al brazo

Elemen S
to Descripcion
1 Soporte de montaje
2 Lengiieta de desbloqueo
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45.2.2 Ajustes del brazo

La HMI debe moverse hacia arriba y hacia abajo con facilidad y permanecer en su sitio una vez
ajustada. Si es dificil de ajustar o se mueve sin ayuda, no esta correctamente contrapesada.

Tabla4.14 Ajustes del brazo

Paso Accién

1 Presione la articulacién del brazo superior hacia abajo hasta que vea el tornillo ajustable.

Ajuste el tornillo con una llave Allen de 4 mm en el sentido de las agujas del reloj (hacia +) para aumentar
la tension de la carga y en el sentido contrario a las agujas del reloj (hacia -) para reducirla.

2 NOTICE

No apriete demasiado el tornillo, ya que podria dafiar la cabeza o la rosca del tornillo. Retire la llave
Allen antes de mover el brazo para evitar dafios en la zona de la bisagra.

Mueva la HMI en todas direcciones para asegurarse de que el movimiento sea fluido y de que el brazo
funcione como se desea. Si es necesario, repita los pasos 1y 2 para ajustar la fuerza seglin sea necesario.

Figura 4.9 Ajustes del brazo

Tabla 4.15 Tornillos del brazo

Elemen Ny
to Descripcion
1 Eslabén del brazo superior
2 Tornillo ajustable
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4.5.3 Conexiones de la HMI

Figura 4.10 Conexiones de la HMI

Tabla 4.16 Conexiones de la HMI

Elemen ., Elemen .,
to Descripcion to Descripcion
1 Entrada de alimentacién de 24V CC 3 Puerto USB-A 2.0
2 Puerto Ethernet RJ45 4 Puerto USB-C

El puerto Ethernet de la HMI estd destinado Unicamente a la comunicacién entre la HMI y el generador
Polaris. No conecte este puerto a ninguna red externa ni a ningtn dispositivo de red.

El puerto USB-A 2.0 esté destinado Ginicamente a conectar un teclado y/o un ratén USB. No se admiten
otros dispositivos USB. Si se necesitan tanto un teclado como un ratén simultaneamente, conéctelos a
través de una brida USB-A 2.0.

El puerto USB-C estd reservado Unicamente para las funciones de servicio y asistencia de Branson. No
conecte dispositivos externos a este puerto.
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4.6 Conexion de alimentacion de entrada

4.6.1 Generador

Siga el siguiente procedimiento para conectar el generador a una fuente de alimentacién
monofasica, con toma de tierra, de 3 hilos, 50/60 Hz y 200/240V CA. Consulte la seccién 3.2
Especificaciones eléctricas para obtener mas informacién.

Riesgo de descarga eléctrica

El contacto con circuitos bajo tensién podria provocar lesiones graves.
« Desconecte y bloquee/etiquete toda la alimentacion eléctrica antes de cablear el generador.

« Conecte a tierra el generador fijando un conductor con conexién a tierra AWG 8 al tornillo de tierra
situado en la parte trasera del actuador.

« Compruebe que todo el cableado sea correcto antes de conectar la alimentacion.

T g

El generador puede sufrir dafios permanentes si se conecta a una tensién de linea incorrecta o si el
cableado es incorrecto.

« Compruebe que la tensién de red sea correcta antes de realizar las conexiones.
« Sigalasinstrucciones de instalacién al cablear el sistema.
« Vuelva a comprobar todas las conexiones antes de conectar la alimentacion.

62 BU-4001424ES REV. 02



BRANSON

4.6.2

Enchufe de alimentacion de entrada

Riesgo de descarga eléctrica

Una tension de linea o un cableado incorrectos podrian provocar lesiones graves o la muerte y dafiar
permanentemente el sistema.

« Compruebe que la tensidn de linea sea correcta antes de realizar las conexiones.

« Siga las instrucciones de instalacién al cablear el sistema.

« Conecte a tierra el generador fijando un conductor con conexién a tierra AWG 8 al tornillo de
conexion a tierra del actuador.

« Compruebe todas las conexiones antes de conectar la alimentacion.

« Utilice un dispositivo de desconexién adecuado cuando conecte el equipo de forma permanente,
de acuerdo con los cédigos eléctricos locales.

T g

El usuario final es responsable de instalar un enchufe en los cables de alimentacién suministrados. El
enchufe suministrado debe cumplir con las especificaciones y los requisitos de seguridad pertinentes
para la region especifica en la que se instalaré la unidad. Consulte la seccién 3.2 Especificaciones
eléctricas para obtener mas informacion.

Si aflade un enchufe de alimentacién de entrada, utilice el siguiente cédigo de colores para los
conductores del cable de alimentacién armonizado internacionalmente. Afiada el enchufe
adecuado para su toma de entrada.

Figura 4.11 Cddigo de colores del cable de alimentacién armonizado internacionalmente

Tabla 4.17 Cédigo de colores del cable de alimentacién
Elemen NS
Descripcion
to
1 Marrén - Fase
2 Azul - Neutro
3 Verde/Amarillo - Conexidn a tierra de

proteccién (PE)
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4.7

4.7.1

1/O del Usuario

La I/O del usuario es una interfaz para la automatizacién. Proporciona la posibilidad de crear su
propia interfaz para sus necesidades de automatizacion, interfaz de actuador, control especial o
generacién de informes.

Si no se aislan los cables no utilizados o si el cableado es incorrecto, se puede dafiar la placa del
controlador del sistema.

« Aisle individualmente todos los cables no utilizados.

« Compruebe que todas las conexiones del cableado sean correctas antes de conectar la
alimentacion.

El cableado incorrecto de las clavijas de tierra o de +24 V CC puede dafiar la placa del controlador del
sistema.

« Compruebe que todas las clavijas de tierra y de +24 V CC estén cableadas correctamente.
« Compruebe todas las conexiones antes de conectar la alimentacion.

Conexion de 1/0 del generador

El cable de interfaz tiene un conector D-Sub macho HD de 26 pines en un extremo y cables en el
otro extremo. Las patillas estan cableadas segln el c6digo de colores estandar de ICEA.

Consulte la Table 4.19 para ver las asignaciones predeterminadas de las patillas de la 1/O del
usuario.

Figura 4.12 Identificacion del cable de 1/0 del usuario del generador y diagrama de colores de los cables

1

|

annnn

:
4
G{/

/\ —

Tabla 4.18 Cable de I/O del Usuario

Elemen
to

Elemen

Descripcion
P to

Descripcion

1 NUmero de pieza 3 Banda

2 Aislamiento 4 Punto

64

BU-4001424ES REV. 02



BRANSON

4.7.2

Tabla 4.19

Pin

10

11

12

13
14

15

16

17

18

19

20

21

22

23

24

25

26

Configuraciones de I/O del generador predeterminadas

Entrada/salida

Entrada digital

+24V CCSRC
+24V CCSRC

Salida digital

Entrada digital

Tierra

Entrada digital

Entrada analdgica

Salida digital

Entrada digital

Salida analégica

Tierra analégica

Funcidn
predeterminada

Interrupcién del ciclo

Desactivacién de
ultrasonidos

Restablecimiento de la
alarma

Bit de receta 1

Suministrado desde el
sistema Polaris

Sistema listo

Tiempo de soldadura
activo

Alarma general
Ciclo en marcha
Retardo de espera

Blsqueda de
sonotrodo

Deteccidn de cable

+24V CC comin

Bit de receta 2

Amplitud

Desviacion de
frecuencia

Tiempo de retencién
activo

CicloOK

Liberacién del
pulsador

Alarma de rechazo de
pieza

Borrado de memoria

Alimentacion
Amplitud

+24V CC comln

Rango de sefal

0VCC024VCC£10%
12mA

24V CC £10%
250 mA max.

0VCCo024VCC£10%
25 mA max.

0VCC024VCC£10%
12mA

ovcc

0VCCo024VCC£10%
12mA

DeOVCCaloVvCC
2mA

0VCCo024VCC*10%

12 mA max.

0VCCo024VCC£10%
12mA

DeOVCCaloVCC£5%
1 mA méx.

ovcc

Asignaciones de pines del cable de 1/O del usuario del generador

Color del cable (IEC)

Negro

Blanco

Rojo

Verde
Naranja
Azul

Blanco/Negro
Rojo/Negro

Verde/Negro
Naranja/Negro

Azul/Negro
Negro/Blanco

Rojo/Blanco
Verde/Blanco

Azul/Blanco
Negro/rojo
Blanco/Rojo
Naranja/rojo
Azul/Rojo
Rojo/Verde
Naranja/Verde

Negro/Blanco/Rojo

Blanco/Negro/Rojo

Rojo/Negro/Blanco
Verde/Negro/Blanco

Naranja/Negro/Blanco
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4.8

Cable de Deteccion de Contacto a Tierra

El generador sigue suministrando energia ultrasénica hasta que el sonotrodo ultrasénico entra en
contacto con el alojamiento de pieza aislado eléctricamente, siempre que exista una conexién
eléctrica entre el actuador y el alojamiento de pieza.

Tabla 4.20 Cable de Deteccién de Contacto a Tierra

Paso Accién
1 Conecte el cable de deteccién de contacto a tierra al conector de deteccién de contacto a tierra del
actuador.
2 Aisle individualmente los cables rojo y negro no utilizados.

Conecte el cable blanco al alojamiento de pieza aislado eléctricamente utilizando un método de
3 conexion eléctrica suministrado por el cliente que sea adecuado para la aplicacién, como un terminal de
cable u otro terminal adecuado.

Si no se aislan los cables no utilizados o si el cableado es incorrecto, se puede dafiar la placa del
controlador del sistema.

« Aisle individualmente todos los cables no utilizados.

« Compruebe que todas las conexiones del cableado sean correctas antes de conectar la
alimentacién.

Figura 4.13 Cable de Deteccién de Contacto a Tierra

==

Tabla 4.21 Cable de Deteccién de Contacto a Tierra

Clavija Senal Color del cable
1 +24V CC Rojo
2 Tierra Negro

3 Deteccién de Blanco
Contacto a Tierra
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4.9
4.9.1

Dispositivos de seguridad

Dispositivo de parada de emergencia

Si utiliza el botén de parada de emergencia del sistema para interrumpir una soldadura, gire el
botdn para restablecerlo. (La soldadora no funcionara hasta que se restablezca este botén). Si esta
utilizando la automatizacién, el sistema también se puede reiniciar a través de un sistema de
control externo.

Riesgo de impacto

g Si se pulsa el botén de parada de emergencia durante el movimiento, el sonotrodo ultrasénico se

retraerd a la posicion inicial, lo que podria provocar lesiones.
+ Manténgase alejado del sonotrodo ultrasénico y del herramental durante el funcionamiento.

Figura 4.14 Botdn de parada de emergencia

Tabla 4.22 Botén de parada de emergencia
i Descripcion
to P
1 Bot6n de parada de emergencia

Riesgo de aplastamiento

Si no se prueba la funcién de parada de emergencia, el sistema podria quedar inoperativo, lo que
podria provocar lesiones graves.

+  Pruebe la funcién de parada de emergencia cada 8760 horas (1 afio).
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4.9.2

Dispositivo de arranque a dos manos

El sistema Polaris estd equipado con dos pulsadores de palma accionados a mano, disefiados para
garantizar una activacion segura e intencionada del ciclo ultrasénico.

Para iniciar el funcionamiento de la maquina, el operario debe pulsar y mantener pulsados
simultdaneamente ambos pulsadores de palma. Este requisito de doble accién es una caracteristica
de seguridad que garantiza que las manos del operario estén alejadas de la zona de trabajo
durante la activacion.

Si se suelta cualquiera de los botones durante el ciclo, la operacién se detendra inmediatamente,
lo que ayuda a evitar un uso accidental o inseguro.

La maquina no funcionara si solo se pulsa un botén o si los botones no se activan dentro del plazo
requerido.

Figura 4.15 Pulsadores de Palma

Tabla 4.23 Pulsadores de palma

Elemen

Descripcion
to P

1 Pulsadores de palma
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4,9.3 Nivel de rendimiento

Tabla 4.24 Nivel de rendimiento

Requisito de seguridad
Categoria (1SO 13849-1)
Tipo
PL
PFH
Tiempo de respuesta

Frecuencia de la demanda

A dos manos
2
Tipo lIA (1SO 13851)
d
7,008 x10-7/h
30 ms

Alta demanda

Parada de emergencia
2
Categoria 0 (1SO 13850)
d
6,734x 10-/h
30ms

Alta demanda
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4.10 Unidad De Resonancia

4,10.1 Seguridad

Riesgo de aplastamiento

El montaje o desmontaje incorrectos del sonotrodo ultrasénico podrian provocar lesiones graves o
dafios en el equipo.

+ Solo el personal formado debe realizar este procedimiento.

« Siesnecesario, sujete la parte mas grande de un sonotrodo ultrasénico cuadrado o rectangular en
un tornillo de banco con mordazas blandas (de latén o aluminio).

+ No sujete la carcasa del convertidor ni el anillo de sujecién del booster en un tornillo de banco al
montar o desmontar un sonotrodo ultrasénico.

Riesgo de aplastamiento

La manipulacién incorrecta del herramental durante la instalacién podria provocar lesiones graves o
dafios en el equipo.

« Realice una evaluacion de riesgos del herramental en funcién de su disefio antes de la instalacion.
« Asegure la parte mas grande del herramental para evitar que se caiga.

«  Utilice métodos de elevacién adecuados o solicite ayuda para el herramental pesado.

+ Evite el contacto con bordes afilados al instalar la unidad de resonancia en el actuador.

El uso incorrecto de arandelas o lubricantes puede daiiar el sistema.

» No utilice grasa de silicona con arandelas de Mylar.

« Utilice solo una arandela de Mylar en cada interfaz.

« Compruebe que la arandela tenga los didmetros interior y exterior correctos.
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4.10.2 Kitde llave dinamométrica

Los sistemas de soldadura funcionan con la maxima eficiencia cuando los componentes de la
unidad de resonancia (convertidor, booster y sonotrodo ultrasénico) estdn correctamente
montados y apretados.

Figura 4.16 Kit de llave dinamométrica

Ventajas
+ Garantiza un par de apriete adecuado y elimina los fallos debidos a un par de apriete incorrecto.

+ Sepuede calibrar
+ Reduce el mantenimiento necesario porque las unidades de resonancia estdn montadas correctamente
Directrices de par de apriete

Las tablas de esta seccién proporcionan directrices para aplicar el par de apriete con el kit.
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4.10.3 Kits de herramientas y otros elementos

4.10.3.1 Kitde llave dinamométrican.® 1
Para unidades de resonancia de 20 kHz y 30 kHz (EDP 101-063-787):

Tabla 4.25 Kit de llave dinamométrican.® 1
Piezas de repuesto EDP
Llave dinamométrica 200-118-048
Adaptador de 3/8" 200-121-067
?gustornlllador hexagonaly de puntas de 3/ 200-038-099
4szstornlllador hexagonaly de puntas de 1/ 200-038-098
Adaptador, 20 kHz 101-118-044
Adaptador, 30 kHz 100-115-088
Llave fijade 11/4” 200-121-071

4.10.3.2 Kitde llave dinamométrican.® 2
Para unidades de resonancia de 40 kHz (EDP 101-063-618):

Tabla 4.26 Kit de llave dinamométrica n.® 2
Piezas de repuesto EDP
Llave dinamométrica 200-118-049
Adaptador de 3/8” 200-121-067
3[’)zeftornlllador hexagonaly de puntas de 5/ 200-038-097
Adaptador, 40 kHz 100-115-081
4.10.3.3 Varios
Tabla 4.27 Varios
Herramienta EDP
Llave de gancho de 20 kHz 201-118-019
Llave inglesa de 30 kHz 201-118-033
Llave de gancho de 40 kHz 201-118-024
Llave de gancho ajustable 201-118-027
Grasa de silicona 101-053-002
Arandela de Mylar 150 CT para kit de 1/2" 100-063-471
Arandela de Mylar 150 CT para kit de 3/8" 100-063-712
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4.10.4 Instrucciones de montaje

4.10.4.1 Instrucciones de montaje para un sistema de 20 kHz

Tabla 4.28 Instrucciones de montaje para un sistema de 20 kHz
Paso Accion
1 Limpig las supgrficies de contacto del convertidor, el booster y el sonotrodo ultrasénico. Retire cualquier
material extrafio de los orificios roscados.
2 Instale una sola arandela de Mylar (del mismo tamafio que el espérrago) en cada interfaz.
3 Monte el convertidor en el booster y apriételo a 220 in- lbs, 24,9 N7m.
4 Monte el booster en el sonotrodo ultrasénico y apriételo a 220 in- lbs, 24,9 N?m.

4.10.4.2 Instrucciones de montaje para un sistema de 30 kHz

Tabla 4.29 Instrucciones de montaje para un sistema de 30 kHz
Paso Accidn
1 Limpig las supsrficies de c.o'nFacto del convertidor, el boostery el sonotrodo ultrasdnico. Retire cualquier
material extrafio de los orificios roscados.
2 Instale una sola arandela de Mylar (del mismo tamafio que el espérrago) en cada interfaz.
3 Monte el convertidor en el booster, con un par de apriete de 185 in - lbs, 20,9 N?m.
4 Monte el booster en el sonotrodo ultrasénico, 185 in - lbs, 20,9 N?m.

4.10.4.3 Instrucciones de montaje para un sistema de 40 kHz

Tabla 4.30 Instrucciones de montaje para un sistema de 40 kHz

Paso Accién

Limpie las superficies de contacto del convertidor, el booster y el sonotrodo ultrasénico. Elimine

! cualquier material extrafio de los orificios roscados.

) Cubra cada interfaz con una fina capa de grasa de silicona, pero no aplique grasa de silicona a un
espdrrago roscado ni a una punta.

3 Monte el convertidor en el booster y apriételo a 95 in-Ibs, 10,7 N-m.

4 Deslice el conjunto de booster/sonotrodo ultrasénico en el manguito adaptador; consulte la Figure 4.18.
Enrosque la tuerca anular del manguito adaptador y déjela floja.

5 Monte el booster en el sonotrodo ultrasénico, 95 in-lbs, 10,7 N-m.

6 Apriete firmemente la tuerca anular del manguito adaptador con la llave de gancho ajustable

suministrada con el conjunto del manguito.
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4.10.5 Montaje de la unidad de resonancia

Figura 4.17 Montaje de la unidad de resonancia

*Se muestra con el sonotrodo ultrasénico rectangular fijado en el tornillo de banco

Tabla4.31 Montaje de la unidad de resonancia
Elemen Y Elemen Y
Descripcion Descripcion
to to
1 Converditor 6 Perno del sonotrodo ultrasénico
2 Perno del booster 7 Sonotrodo ultrasénico
3 Booster 8 Protectores de mordazas de tornillo de banco
4 Llave inglesa 9 Tornillo de banco
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Figura 4.18 Montaje del manguito

Tabla 4.32 Conjunto del manguito

Elemen Descripcion
to
1 Conjunto del manguito
2 Tuerca anular
N/A Llave de gancho ajustable (no se muestra)
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4.10.5.1

Tornillo de banco universal para unidades de resonancia de 20 kHz

El tornillo de banco universal para unidades de resonancia de 20 kHz se utiliza para separar,
montar y apretar unidades de resonancia de 20 kHz. El tornillo de banco cuenta con tres aberturas
(11/2”, 15/8” y 2”) para adaptarse a la mayoria de los sonotrodos ultrasénicos, boosters y
convertidores. El tornillo de banco para unidades de resonancia esta fabricado en aluminio para
evitar marcas tanto en los sonotrodos ultrasénicos, boosters y convertidores de aluminio como en
los de titanio. Cuenta con orificios para tornillos para su montaje permanente en un banco de

trabajo, o simplemente se puede sujetar a una mesa. Este tornillo de banco para unidades de
resonancia debe utilizarse junto con kits de par de torsién.

Figura 4.19 Tornillo de banco universal para unidades de resonancia de 20 kHz, EDP 100-063-642
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4.10.5.2 Procedimiento para sustituir un esparrago de un sonotrodo ultrasénico o de un booster

Tabla 4.33 Procedimiento para sustituir un esparrago de un sonotrodo ultrasénico o de un booster
Paso Accion
1 Retire los esparragos del sonotrodo ultrasénico o del booster.

Antes de volver a insertar un esparrago que se haya utilizado en un sonotrodo ultrasénico o un booster
de aluminio, utilice una lima o un cepillo de alambre para limpiar los restos de aluminio del extremo
moleteado del espdrrago. Limpie también el orificio roscado con un pafio o una toalla limpios. Sustituya

2 los esparragos utilizados en los sonotrodos ultrasénicos de titanio. Los esparragos apretados en
sonotrodos ultrasénicos de titanio sufren dafios en el extremo moleteado, lo que impide un bloqueo
satisfactorio cuando se reutilizan. Los espérragos utilizados en sonotrodos ultrasénicos de titanio deben
desecharse y utilizarse unos nuevos. No aplique grasa al nuevo esparrago roscado.

Aplique una gota de LOCTITE ° 290 (o0 equivalente) a los espérragos del sonotrodo ultrasénico y/o del

3
booster.
4 Instale el espérrago roscado en la parte superior del sonotrodo ultrasénico o del booster.
Con una llave dinamométrica, apriete los espérragos con el par de apriete especificado en la seccién
5 4.10.6.1 Espdrragos para sonotrodos ultrasénicos y boosters. Si no se respetan estas especificaciones de

par de apriete, el esparrago del sonotrodo ultrasénico/booster podria aflojarse, romperse o provocar
sobrecargas inexplicables.
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4.10.6

4.10.6.1

Par de apriete del conjunto de la unidad de resonancia

Utilice una llave dinamométrica Branson o una llave dinamométrica calibrada equivalente para
apretar los componentes de la unidad de resonancia al valor de par especificado. Un par de apriete
inadecuado puede reducir el rendimiento de la soldadura y dafiar los componentes de la unidad de
resonancia.

EDP 101-063-787 para sistemas de 20 y 30 kHz, y EDP 101-063-618 para sistemas de 40 kHz.

Esparragos para sonotrodos ultrasénicos y boosters

Tabla 4.34 Esparragos para Sonotrodos Ultrasdnicos
Material del
Tamaiio del esparrago N.° EDP Frecuencia sonotrodo Par de apriete
ultrasénico
1/27-20x 1-1/4” 100-098-370 Ti, acero 51N m,450in-lbs
20 kHz
1/2”-20x 1-1/2” 100-098-123 Al 51 N?m, 450in-lbs
3/87-24x1” 100-298-170R 30 kHz Al, Ti, acero 33N?m, 290 in-lbs
M8-1,25 mm 100-098-790 40 kHz Al, Ti, acero 8N?m, 70in-lbs
Tabla 4.35 Esparragos para boosters
Esparrago N.° EDP Frecuencia Par de apriete
1/27-20 x 1-1/2” 100-098-123 20 kHz 51 N?m, 450 in?lbs
3/87-24x1 100-298-170R 30 kHz 33 N?m, 290 in?lbs
M8-1,25 mm* 100-098-790 40 kHz 8 N?m, 70 in?lbs

*Afada una gota de LOCTITE 290 al esparrago, apriételo y deje que se cure durante 30 minutos antes de usarlo.
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4.10.6.2 Conexion de la punta al sonotrodo ultrasénico

Tabla 4.36 Montaje del soporte

Paso Accidn

Limpie las superficies de contacto del sonotrodo ultrasénico y de la punta. Elimine las impurezas del

! esparrago roscado y del orificio.
2 Monte a mano la punta en el sonotrodo ultrasénico. Montar en seco. No utilice grasa de silicona.
3 Utilice la llave de gancho y una llave fija (consulte la Figure 4.20 continuacion) y apriete segln las
especificaciones de la Tabla 4.37 Especificacion de par de apriete de la punta al sonotrodo ultrasénico
Figura 4.20 Conexién de la punta al sonotrodo ultrasénico

4.10.6.3 Especificaciones de par de apriete de la punta al sonotrodo ultrasénico

Tabla 4.37 Especificacion de par de apriete de la punta al sonotrodo ultrasénico
Rosca de la punta Par de apriete
1/4”-28 12N?m, 110in-lbs
3/87-24 20N?m, 180 in-lbs
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4.10.6.4 Arandelas para esparragos

Tabla 4.38 Arandelas de espérrago - 20 kHz

Descripcion EDP Par de apriete
3/87-24 23/87-24 109-116-1224 33N?m, 290 in-lbs
3/87-24 a1/27-20 109-116-1334 51 N?m, 450 in-lbs
1/27-20 a 3/8”-24 109-116-1225 33N?m, 290 in-lbs
1/27-20a 1/27-20 109-116-1124 51 N?m, 450 in-lbs

Tabla 4.39 Arandelas para esparragos - 40 kHz

Descripcion EDP Par de apriete
M8 a M8 109-116-1215 8N?m, 70in-lbs
M8 x 1,25 a 3/8"-24 109-116-1425 33N?m, 290 in- lbs
Tabla 4.40 Espéarragos escalonados para sonotrodos ultrasénicos*
Lado del esparrago del
booster/lado del EDP Para Par de apriete

sonotrodo ultrasonico

Sonotrodos ultrasénicos

3/87-24a1/2-20” 100-098-395 oo 51 N?m, 450 in?lbs
de titanio con

3/8"-24.2 1/2-20" 100-098-394 Sonotros:lc'vs ultrasénicos 51 N?m, 450 in?lbs
de aluminio con

De 1/27-20 a 3/87-24 100-098-249 sonotrodos ultrasonicos 53 \y0 590 in7lbs
de titanio con

1/2°20 2 3/8"24 100-098-363 Sonotrodos ultrasénicos 33 N?m, 290 in?lbs

de aluminio con

*Los esparragos escalonados solo deben usarse en aplicaciones de prototipos, NO en produccion.

4.10.6.5 Notas de seguimiento

« Lasarandelas de Mylar no estén disponibles para los sistemas de 40 kHz.

« Utilice siempre una arandela de Mylar entre el boostery la superficie del sonotrodo ultrasénico. No utilice Mylar entre la
arandela del esparrago y el sonotrodo ultrasénico. No utilice una arandela de Mylar entre la arandela del espéarrago y el
booster.

+ Estas especificaciones de par no se aplican a los sonotrodos ultrasénicos compuestos de 15 kHz.
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4.11 Instalacion de la unidad de resonancia en el actuador

Tabla 4.41 Instalaciéon de la unidad de resonancia en el actuador
Paso Accion
1 Asegurese de que el sistema esté apagado desconectando el enchufe de alimentacién.
2 Active la parada de emergencia.
3 Abra el pestillo del carro con una llave Allen de 5 mm.
4 Mientras sujeta la tapa del convertidor con una mano, afloje los dos tornillos de la tapa del convertidor

(identificados como «Solo tapa») con una llave Allen de 5 mm.
5 Tire de la puerta del carro hacia fuera y déjela a un lado.

Coja la unidad de resonancia montada y alinee el anillo del booster justo por encima de la arandela de
6 soporte del carro. Empuje firmemente la unidad de resonancia hasta su posicién, de modo que la tuerca
ciega de la parte superior del convertidor haga contacto con el contactor de la parte superior del carro.

7 Vuelva a instalar la puerta del carro y cierre el pestillo del carro.
8 Alinee la unidad de resonancia girandola, si es necesario.
Figura 4.21 Instalacion de la unidad de resonancia en el actuador

Tabla 4.42 Tornillos

i Descripcion
to P
1 Tornillos de la tapa del convertidor (solo tapa)
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4.11.1 Cambio rapido de la unidad de resonancia

La unidad de resonancia y el soporte del convertidor se pueden retirar juntos del actuador para
mantener la alineacion de la unidad de resonancia con el alojamiento de pieza de soldadura. Esto
permite cambios rapidos de herramental.

Tabla 4.43 Cambio rapido de la unidad de resonancia
Paso Accion
1 Aseglrese de que el sistema esté apagado desconectando el enchufe de alimentacién.
2 Active la parada de emergencia.
3 Abra el pestillo del carro con una llave Allen de 5 mm.
4 Afloje los dos tornillos de soporte del convertidor (etiquetados como «Conjunto completo») con una

llave Allen de 5 mm.

Extraiga directamente la unidad de resonanciay el soporte del convertidor y guardelos para usos
futuros.

Figura 4.22 Cambio rapido de la unidad de resonancia

Tabla 4.44 Tornillos

Elemen Ny
to Descripcion
1 Tornillos de soporte del convertidor (conjunto

completo)
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4.12

4.12.1

Montaje del alojamiento de pieza

Riesgo de aplastamiento

La manipulacién incorrecta del herramental durante la instalacion podria provocar lesiones graves o
dafios en el equipo.

+ Realice una evaluacién de riesgos del herramental en funcidn de su disefio antes de la instalacion.
« Asegure la parte mas grande del herramental para evitar que se caiga.

« Utilice métodos de elevacién adecuados o solicite ayuda para el herramental pesado.

«  Evite el contacto con bordes afilados al instalar la unidad de resonancia en el actuador.

Apretar demasiado los elementos de fijacidon puede dafiar los orificios de montaje de la base.
« Apriete las fijaciones solo lo suficiente para evitar el movimiento del alojamiento de pieza.
« No apriete demasiado los tornillos.

En la base

La base dispone de orificios de montaje para su alojamiento de pieza. La base esta roscada para
tornilleria métrica M10-1,5. Los orificios de montaje estan dispuestos en tres circulos concéntricos
de tornillos con las siguientes dimensiones.

Los elementos de fijacion no estan incluidos y debe proporcionarlos el cliente.
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4.12.1.1 Columnaredonda

Figura 4.23 Orificios de montaje en la base - Columna redonda
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Figura 4.24 Montaje del alojamiento de pieza en la base - Columna redonda
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4.12.1.2 Columna cuadrada

Figura 4.25 Orificios de montaje en la base - Columna cuadrada
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Figura 4.26 Montaje del alojamiento de pieza en la base - Columna cuadrada
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4.12.2 Enlaplacade nivelacion

La placa de nivelacién proporciona orificios de montaje para su alojamiento de pieza.
Dependiendo del kit de placa de nivelacién suministrado, los orificios de montaje estdn roscados
para tornilleria M10-1,5 (métrica) o 3/8-16 (imperial). Los orificios de montaje estan dispuestos en
tres circulos concéntricos de pernos con las siguientes dimensiones.

Los elementos de fijacién no estan incluidos y debe proporcionarlos el cliente.

Kit de placa de nivelacién métrica (EDP 1015704); Kit de placa de nivelaciéon imperial (EDP 101-063-
358).

Figura 4.27 Montaje del alojamiento de pieza en la placa de nivelacién
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4.12.2.1 Placade nivelacion métrica

Figura 4.28 Placa de nivelacion métrica
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4.12.2.2 Placade nivelacion imperial

Figura 4.29 Placa de nivelacién imperial
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4.13 Placa de Nivelacion

La placa de nivelacién de Branson garantiza que la alineacion del sonotrodo ultrasénico, la pieza'y
el alojamiento de pieza esté optimizada para la soldadura. La placa se instala sobre un tornillo
pivotante de cabeza esférica en el centro de la base, lo que permite que la placa de nivelacién flote
para su configuracion. Cuatro tornillos de nivelacion permiten un posicionamiento preciso una vez
conseguida la alineacién. Los tornillos de bloqueo fijan el conjunto a la base. El patrén de los
orificios de montaje de la placa de nivelacion coincide con el patréon de la base.

Figura 4.30 Placa de Nivelacién

Tabla 4.45 Placa de Nivelacién
B Descripcion
to
1 Tornillo de pivote de cabeza esférica
2 Placa de Nivelacién
3 Tornillos de nivelacién (4)
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Tabla 4.45 Placa de Nivelacion
Elemen Y
to Descripcion

4 Tornillos de bloqueo (4)
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4.14  Alineaciony nivelacion
La alineacién y la nivelacién del sonotrodo ultrasénico, la pieza y el alojamiento de pieza son
fundamentales para que la soldadura ultrasénica sea satisfactoria. Si una aplicacién no esta
correctamente alineada y nivelada, puede producirse una soldadura excesiva en un lado de la
pieza, mientras que en el otro puede producirse una soldadura insuficiente. Se recomienda el
siguiente procedimiento para alinear y nivelar el sonotrodo ultrasénico, la pieza y el alojamiento
de pieza para lograr una soldadura uniforme.
4.14.1 Alineacion
Tabla 4.46 Alineacién
Paso Accion
Columna redonda
Ajuste la altura del actuador aflojando las dos abrazaderas del actuador de la columna. Afloje
ligeramente la abrazadera inferior y, a continuacion, afloje la abrazadera superior, manteniendo ambas
abrazaderas lo suficientemente enganchadas como para soportar el peso del actuador.
Aseglrese de dejar suficiente espacio para retirar la pieza del alojamiento de pieza, pero sin superar la
longitud de carrera del actuador.
Riesgo de aplastamiento
Aflojar ambas abrazaderas del actuador al mismo tiempo puede hacer que el actuador se deslice por la
columna, lo que podria provocar lesiones graves o dafios en el equipo.
+ Afloje solo una abrazadera cada vez y sujete el actuador durante el ajuste.
1
2 Apriete las abrazaderas del actuador para bloquear el actuador en su posicion.
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Tabla 4.46 Alineacién

Paso Accidn

Columna cuadrada

Tire de la palanca de bloqueo de la columna hacia arriba para liberar el carro del actuador. Gire la
manivela de ajuste en el sentido de las agujas del reloj o en el sentido contrario a las agujas del reloj para
mover el actuador hacia arriba o hacia abajo hasta la altura deseada.

Afloje ligeramente los tornillos de la puerta del actuador para permitir que el sonotrodo ultrasénico gire

4 libremente. Afloje los tornillos del alojamiento de pieza para permitir que el alojamiento de pieza se
mueva libremente. Cuando el actuador esté colocado correctamente, empuje la palanca de bloqueo
hacia abajo para bloquear el carro del actuador en su posicién.

Inserte una pieza soldada en el alojamiento de pieza (se recomienda utilizar una muestra de referencia
para esta pieza, ya que esto puede acelerar la configuracién).
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Tabla 4.46 Alineacién

Paso Accion
6 Elimine la presién de aire del actuador ajustando la presion a cero.

Baje manualmente el sonotrodo ultrasénico sobre la pieza tirando hacia abajo del propio sonotrodo
ultrasénico. Ajuste el sonotrodo ultrasénico y el alojamiento de pieza segiin sea necesario.

7

i
8 Apriete los tornillos de la puerta del actuador, bloqueando el sonotrodo ultrasénico en su posicién.
9 Vuelva a bajar el sonotrodo ultrasénico sobre la pieza y realice los ajustes finales necesarios en la

posicién del alojamiento de pieza. Apriete los tornillos del alojamiento de pieza.

Por ltimo, ajuste el mecanismo de tope mecanico hasta que el sonotrodo ultrasénico no pueda entrar

10 en contacto con el alojamiento de pieza. Aseglrese de permitir que el sonotrodo ultrasénico se desplace
lo suficiente para completar la soldadura. Apriete la tuerca de bloqueo del mecanismo de tope mecanico
para fijarlo en su sitio. Consulte la seccidén 5.2.7 Tope Mecanico para obtener mas informacion.
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4.14.2 Nivelacion

Riesgo de aplastamiento

El sonotrodo ultrasénico puede descender inesperadamente durante el funcionamiento con anulacién
manual. No mantenerse alejado puede provocar lesiones graves en las manos o los dedos.

+ Antesde utilizar el control manual, asegUrese de que todas las manos estén alejadas del sonotrodo
ultrasénico y de la superficie de la base.

Se recomienda el siguiente procedimiento para la nivelacién con el uso de una placa de nivelacién
Branson. Sin una placa de nivelaciéon, puede ser necesario utilizar cufias para alinear
correctamente el sonotrodo ultrasénico y el alojamiento de pieza.

Tabla 4.47 Alineacién

Paso Accidn

Vuelva a colocar el sonotrodo ultrasénico en su posicién inicial restableciendo la presion de aire en el
actuador.

Utilizando la funcién Configuracién de/ actuador > Abrazadera del sonotrodo, pulse los pulsadores de
2 palma para poner el sonotrodo ultrasénico en contacto con la pieza. Consulte la seccién 5.13
Configuracion del actuador para obtener mas informacion.

Con el sonotrodo ultrasénico hacia abajo, afloje los cuatro tornillos de bloqueo, asi como los cuatro
tornillos de nivelaciéon de la placa de nivelacion. Esto permite que la placa de nivelacién se autonivele
bajo la carga del sonotrodo ultrasénico.

Apriete lentamente los cuatro tornillos de nivelacién hasta que entren en contacto con la placa base.
4 Apriete los cuatro tornillos de bloqueo de la placa de nivelacién. Pulse el botén Retraer para devolver el
sonotrodo ultrasonico a su posicion inicial.
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Tabla 4.47 Alineacién

Paso

Accion

Inserte un trozo de papel blanco y un trozo de papel carbén entre el sonotrodo ultrasénico y la pieza.

Utilice de nuevo la funcién Configuracion del actuador para crear una impresion de carbono en el papel

blanco.

<4— Horn
X Carbon Paper
I
\ | 4—— White Paper
Fixture
5
Uneven impression
4—— indicates need for
further adjustment
Consistent impression
<4—— indicates precise
alignment and leveling
NOTICE
Si no se produce una impresién visible utilizando la funcién de configuracién del actvador, puede ser
necesario realizar una soldadura corta de 0,050-0,100 segundos sobre el papel.
6

Ajuste la placa de nivelacién hasta obtener una impresién de carbono uniforme.
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4.15 Accesorios USB

El USB (Bus Serie Universal) es una interfaz «plug-and-play» que permite al sistema Polaris
comunicarse con teclados y ratones.

El sistema Polaris estd equipado con dos puertos USB situados en la HMI.

Figura 4.31 Puertos USB

Tabla 4.48 Puertos USB

= G Descripcion
to P
1 Puerto USB-A 2.0
2 Puerto USB-C

El puerto USB-A 2.0 esta destinado Ginicamente a conectar un teclado y/o un ratén USB. No se admiten
otros dispositivos USB. Si se necesitan tanto un teclado como un ratén al mismo tiempo, conéctelos a
través de una brida USB-A 2.0.

El puerto USB-C esta reservado Unicamente para las funciones de servicio y asistencia de Branson. No
conecte dispositivos externos a este puerto.
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4.16 Dispositivos de almacenamiento masivo USB

Los dispositivos de almacenamiento masivo USB se utilizan con el sistema Polaris para almacenar
y transferir datos. Las aplicaciones tipicas incluyen la generacién de informes, la transmisién de
datos y otras funciones que guardan los datos del sistema en un dispositivo de almacenamiento
extraible.

Para utilizar estas funciones, conecte un dispositivo de almacenamiento masivo USB al puerto
USB-C situado en la parte frontal del generador.

Los dispositivos de almacenamiento masivo USB utilizados con el sistema Polaris deben formatearse
con el sistema de archivos FAT o FAT32.

Figura 4.32 Generador - Puerto USB en el sistema Polaris

Tabla 4.49 Generador - Puerto USB en el sistema Polaris
2 Descripcion
to P
1 Puerto USB-C
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4.17

Lector de co6digos de barras

El sistema Polaris es compatible con lectores de cédigos de barras USB-C. El lector de cédigos de
barras debe tener un modo de emulacién de teclado. El lector de codigos de barras se puede
utilizar para recuperar recetas e introducir un ID de pieza de hasta 50 caracteres escaneando
cédigos de barras lineales 1D (como los codigos UPC y EAN) y cédigos de barras 2D (como los
cédigos QR y Data Matrix). Consulte la seccién 5.10.1 General para obtener mas informacion.

Figura 4.33 Ejemplo de lector de cédigos de barras, c6digo de barras lineal 1D y c6digo de barras 2D

[w

0l"y23456 Nl 789012

El lector de cédigos de barras debe estar conectado al puerto USB-C situado en el generador.

Figura 4.34 Generador - Puerto USB en el sistema Polaris

Tabla 4.50 Generador - Puerto USB en el sistema Polaris
Zened Descripcion
to P
1 Puerto USB-C
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4,18 Llave de restablecimiento

En caso de que un usuario de nivel Ejecutivo no pueda iniciar sesién en el sistema, se puede
utilizar el «dongle» de restablecimiento para recuperar el ID y la contrasefia del usuario Ejecutivo.
El «dongle» de reinicio se conecta al conector I/0 del Usuario del generador.

El «dongle» de reinicio se puede pedir a Branson. El nimero EDP es 1016041.

Tabla 4.51 Instrucciones para restablecer el dongle
Paso Accion
1 AsegUrese de que el sistema Polaris esté APAGADO.
2 Conecte el dongle de reinicio al conector de I/O del Usuario del generador.
3 Encienda el sistema Polaris.

Cuando se inicia el sistema, la pantalla de Gestidn de usuarios se muestra automaticamente. No se

4 . X L .
puede acceder a ninguna otra pantalla mientras el dongle de reinicio esté conectado.
5 Vaya a la seccién Configuracidn del sistema/Gestidn de usuarios para habilitar una cuenta de usuario
ejecutivo y ver el ID de usuario y la contrasefia.
Realice una de las siguientes acciones:
6 « Afadir una nueva cuenta de usuario.
+ Modificar la contrasefia de una cuenta de usuario existente.
7 Después de completar los cambios necesarios, APAGUE el sistema Polaris.
8 Desconecte el dongle de reinicio del conector de 1/0 del usuario.
9 Encienda el generador e inicie sesién con las credenciales actualizadas.

Figura 4.35 Llave de restablecimiento (EDP 1016041)
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4,19 Luzdetrabajo LED

La luz de trabajo LED opcional proporciona iluminacién adicional a la zona de trabajo. La luz de
trabajo se envia por separado e incluye una base de montaje con abrazadera en C instalada de

fabrica.

4.19.1 Montaje de la luz de trabajo

4.19.1.1 Columnaredonda

Tabla 4.52

Paso

1

Montaje de la luz de trabajo - Columna redonda
Accidn
Abra la abrazadera en C lo suficiente para que se ajuste alrededor del brazo de la HMI.

Coloque la abrazadera en el brazo de la HMI en un lugar que proporcione una iluminacién adecuada de
la zona de trabajo y no interfiera con el funcionamiento de la HMI.

NOTE

El montaje de la luz de trabajo en el brazo de la HMI es el método de instalaciéon recomendado para los
modelos de columna redonda.

Apriete la abrazadera firmemente.
Pase el cable de alimentacién de forma que no interfiera con el funcionamiento de la maquina.

Inserte el conector cilindrico del generador en el conector de entrada de alimentacién de la ldmpara de
trabajo.

Conecte el generador a una toma de corriente adecuada.
Coloque la luz de forma que ilumine directamente la zona deseada.
Coloque el interruptor ON/OFF en la posicién ON para encender la luz.

Coloque el interruptor ON/OFF en la posicién OFF para apagar la luz.
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4.19.1.2 Columna cuadrada

Tabla 4.53 Montaje de la ldmpara de trabajo - Columna cuadrada

Paso Accién

Abra la abrazadera en Cy coléquela en el elemento de montaje designado que se proporciona en la
maquina.

NOTE

Montar la lampara de trabajo en el soporte designado es el método de instalacién recomendado para los
modelos de columna cuadrada.

L

1

2 Apriete bien la abrazadera.

3 Pase el cable de alimentacién de forma que no interfiera con el funcionamiento de la maquina.

4 Insert_e el conector cilindrico del generador en el conector de entrada de alimentacién de la [dmpara de
trabajo.

5 Conecte el generador a una toma de corriente adecuada.

6 Coloque la ldmpara de forma que la iluminacién apunte hacia la zona deseada.

7 Coloque el interruptor ON/OFF en la posicién ON para encender la luz.

8 Coloque el interruptor ON/OFF en la posicién OFF para apagar la luz.
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5.1 Introduccion
Esta seccidn describe cémo realizar un ciclo de soldadura utilizando el actuador y el generador.

Riesgo de aplastamiento

La fuerza descendente y la vibracion ultrasénica durante la configuracién o el funcionamiento del
actuador podrian provocar lesiones graves.

=

+ Mantenga las manos alejadas de debajo del sonotrodo ultrasénico en todo momento.

+ No coloque ninguna parte del cuerpo en la zona de soldadura mientras el actuador esté bajo
tension.

APRECAUCION

Riesgo auditivo

Durante la soldadura pueden producirse vibraciones de frecuencia audible, que pueden causar
molestias o lesiones leves.

>

« Utilice proteccién auditiva si se produce ruido por vibracién durante la soldadura.

APRECAUCION

Riesgo de aplastamiento

Los dedos pueden quedar atrapados entre el sonotrodo ultrasénico y el alojamiento de pieza, lo que
puede provocar lesiones leves o moderadas.

B>

«  Evite colocar los dedos entre el sonotrodo ultrasénico y el alojamiento de pieza.

«  Utilice herramientas o métodos de manipulaciéon adecuados para colocar las piezas de forma
segura.

APRECAUCION

Peligro para los ojos
Los residuos o el polvo generados durante el funcionamiento pueden causar lesiones oculares.

k

« Use gafas de seguridad cuando opere o trabaje cerca del equipo.

APRECAUCION

Riesgo de quemaduras

El sonotrodo ultrasénico, el herramental o la pieza pueden calentarse durante el funcionamiento y
provocar quemaduras.

P

« Notoque el sonotrodo ultrasénico, el herramental ni la pieza mientras el actuador esté
funcionando.

+ Deje que la pieza se enfrie antes de manipularla.
» Deje que el sonotrodo ultrasénico y el herramental se enfrien antes de tocarlos.

El contacto entre el sonotrodo ultrasénico y las superficies metalicas puede dafiar el sistema. No
permita que el sonotrodo ultrasénico activado por ultrasonidos entre en contacto con una base
metalica o con un alojamiento de pieza metdlico.
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5.2 Controles e indicadores del actuador
A continuacién se enumeran los controles del panel frontal del actuador.

Figura 5.1 Controles e indicadores del actuador

@_
@_

Tabla 5.1 Controles e indicadores del actuador
Elemen Ny
to Descripcion
1 Luz indicadora: Indica que el actuador estd conectado al generador y que la alimentacién principal del
generador estd encendida.
) Indicador de presion de aire: Cuando hay suficiente presién de aire, los pasadores se extienden hacia

afuera. Si se pierde la presidn o es insuficiente, los pasadores se retraen.

Tope mecanico: El tope mecanico limita el desplazamiento hacia abajo del sonotrodo ultrasénico. Para
evitar dafios en el equipo, ajuste el tope de forma que el sonotrodo ultrasénico no entre en contacto con el
alojamiento de pieza cuando no haya ninguna pieza colocada.

:

El tope mecénico no esta disefiado para la soldadura a distancia.

NOTICE

Girar el tope mecanico demasiado puede hacer que se separe.
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5.2.1 Ajustes iniciales del actuador

El actuador estd controlado por el generador, pero hay varias funciones que forman parte del
actuador. Estas incluyen:

+ Valvula de corredera

+ Fuente de aire de fabrica

« Tope mecanico

« Posiciéon del actuadory altura sobre el alojamiento de pieza (recorrido del sonotrodo ultrasénico)

« Parada de emergencia (en la base y proporcionada como sefial de 1/O del usuario para la automatizacién)

Cada uno de estos elementos afectara al funcionamiento del actuador.

5.2.2 Valvula de corredera

La valvula de corredera permite presurizar o despresurizar el sistema directamente en la
soldadora sin interrumpir el suministro de aire de la instalacién.

Figura 5.2 Vélvula de corredera

powel

o, 80%
0 0%
@ v 40% 6
o 20%

0%
0)

ms
s 0 0 9578

-
- i
com1 o

Tabla 5.2 Valvula de corredera
Paso Accion
1 Deslice la valvula hacia atras para abrir el suministro de aire y permitir que el aire comprimido fluya

hacia la soldadora.

2 Deslice la vélvula hacia delante para cerrar el suministro de aire y ventilar el sistema a la atmoésfera.
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5.2.3

5.24

Fuente de aire de la fabrica

Después de encender el sistema, active el suministro de aire de la fabrica para proporcionar
presion de aire al regulador de presién de aire del actuador.

Si el aire de fabrica es demasiado bajo (por debajo de 35 psi mantenidos), el actuador no soldara
ni funcionard de forma fiable. El aire de fabrica también se utiliza para suministrar aire de
refrigeracion al convertidor.

La entrada de aire de fabrica puede afectar a los resultados de la soldadura en aplicaciones que
requieren una mayor acumulacién de presién de soldadura.

Riesgo de impacto

El suministro de aire comprimido a un sistema sin alimentacion eléctrica puede hacer que el actuador
se mueva repentinamente hacia arriba cuando se conecte la alimentacién eléctrica.

« Sielsistema esta despresurizado y la alimentacion eléctrica esta DESCONECTADA, CONECTE la
alimentacion eléctrica antes de suministrar aire comprimido al sistema.

s

La presion de aire de fabrica debe ser superior a los requisitos maximos del sistema. El sistema de aire
comprimido debe tener capacidad suficiente para abastecer a todos los sistemas conectados a él.
Puede ser necesario el uso de un acumulador para proporcionar un flujo de aire continuo.

El sistema Polaris esta equipado con una valvula neumatica de arranque suave. Después de abrir la
valvula de corredera, el sistema neumatico se presuriza gradualmente y puede tardar
aproximadamente 10 segundos en alcanzar la presion establecida cuando se le suministra aire de
fabrica a 550 kPa (80 psi).

Presion de aire regulada e indicador de presion de aire

Cuando hay aire de fabrica, se suministra al regulador situado en el actuador.

Riesgo de aplastamiento

La pérdida de presion de aire o el cierre de la valvula de corredera pueden hacer que el actuador se
asiente en una posicién mas baja, lo que podria provocar lesiones graves.

+ Mantenga las manosy los dedos alejados de debajo del sonotrodo ultrasénico y de otros puntos de
atrapamiento.

« Sujete el sonotrodo ultrasénico con un bloque de madera u otro material blando para evitar que se
caiga.

Peligro de impacto

Suministrar al actuador aire a una presién superior a 690 kPa (100 psi) podria provocar dafios en el
equipoy lesiones personales.

« Ajuste el regulador de presién a cero antes de conectar o desconectar el suministro de aire.
« No supere los 690 kPa (100 psi).
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5.2.5

5.2.6

Ajuste el aire a un valor de baja presién. En caso de que algo esté conectado incorrectamente, un
ajuste de baja presion de aire reducira cualquier movimiento repentino. Un ajuste inicial tipico es
de aproximadamente 20-25 psi para una configuracién nueva o no probada.

Control de la velocidad de descenso

El Control de Velocidad de Descenso regula la velocidad del cilindro neumatico durante la carrera
descendente. La velocidad de descenso tiene un efecto significativo en la acumulacién de fuerza
sobre la pieza de trabajo y, por lo tanto, en la calidad de la soldadura.

La velocidad de descenso se controla a través de la HMI.

Como punto de partida, ajuste el valor de la Velocidad de Descenso entre el 20 %y el 25 %. Ajuste el
pardmetro segln sea necesario para la aplicacién.

Para los sistemas equipados con un actuador de 80 mm, ajuste la Velocidad de Descenso al20 % y la
presion de aire minima a 138 kPa (20 psi) como punto de partida. Ajuste los pardametros segin sea
necesario para la aplicacion.

Alineaciény altura del actuador (recorrido del sonotrodo ultrasénico)

El carro del sonotrodo ultrasénico se desplazard hacia arriba y hacia abajo sobre las guias del
actuador. El actuador también se puede ajustar hacia arriba o hacia abajo en la columna. Consulte
la seccion 4.14 Alineacién y nivelacion para obtener mas informacién.

La distancia entre el alojamiento de pieza y el sonotrodo ultrasénico debe permitir un acceso y

una retirada faciles y rdpidos de sus piezas.

+ Lacarrera minima no puede ser inferior a 1/8”

« La carrera maxima no puede superar las 3-3/4” antes del contacto con la pieza para permitir el funcionamiento del
mecanismo de flujo dinamico.

Los resultados de soldadura consistentes se miden mejor cuando el recorrido del sonotrodo
ultrasénico es superior a

106

BU-4001424ES REV. 02



BRANSON

5.2.7 Tope Mecanico

El tope mecanico limita el desplazamiento hacia abajo del sonotrodo ultrasénico. Para evitar
dafios en el equipo, ajuste el tope de modo que el sonotrodo ultrasénico no entre en contacto con
el alojamiento de pieza cuando no haya ninguna pieza colocada.

Figura 5.3

Tabla 5.3

Paso

Tope mecénico

Tope mecénico

Accion

Reduzca la presion de aire a cero y baje manualmente el carro hasta que el sonotrodo ultrasénico esté
justo por encima del alojamiento de pieza.

Si el sonotrodo ultrasénico no llega al alojamiento de pieza y no ha recorrido 100 mm (4 in), afloje la
contratuercay gire la perilla de ajuste del tope mecénico en el sentido de las agujas del reloj hasta que el
carro alcance la posicidon deseada.

Si el sonotrodo ultrasénico alcanza la posicion deseada antes de entrar en contacto con el tope, gire el
mando de ajuste en sentido antihorario hasta que el tope entre en contacto con el carro.

Vuelva a comprobar la holgura entre el sonotrodo ultrasénico y el alojamiento de pieza y realice los
reajustes necesarios en el tope. Puede usar la funcién «Bajar sonotrodo» para comprobar esta posicion
mientras la soldadora esta bajo presion.

NOTE

Al girar en el sentido de las agujas del reloj, aumentara la longitud de carrera; al girar en el sentido
contrario a las agujas del reloj, se acortara la longitud de carrera. El ajuste es de aproximadamente
1 mm/0,04 in por giro.

Cuando se obtenga el ajuste deseado, apriete la contratuerca. La contratuerca evitard que el ajuste del
tope mecanico se afloje por las vibraciones durante el funcionamiento.

Coloque una pieza en el alojamiento de pieza, ajuste la presién de aire y realice una soldadura de
prueba.

Vuelva a ajustar el tope mecénico, si es necesario.
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5.3 Controles e indicadores del generador
A continuacién se enumeran los controles del panel frontal del generador.

Figura 5.4 Controles e indicadores del generador

Tabla 5.4 Controles e indicadores del generador
e Descripcion

to P

1 Tecla de prueba: manténgala pulsada para probar el sistema. Consulte la seccién 5.3.1 Tecla de prueba de
prueba para obtener mas informacion.

) Grafico de barras de potencia: indica el porcentaje de potencia nominal suministrada durante el dltimo
ciclo de soldadura o cuando se esta ejecutando la prueba.
Tecla de reinicio: la tecla de reinicio borra todas las alarmas activas.
Las alarmas causadas por condiciones que ya no estan presentes se borran inmediatamente al pulsar la

3 tecla Restablecer. Sin embargo, las alarmas persistentes no se pueden borrar mientras siga existiendo la
condicién de fallo subyacente. Estas alarmas permanecen activas hasta que se haya corregido la causa de la
alarma.

4 Boton de encendido: pilselo para encendery apagar el sistema. Cuando se pulsa el botdn, se ilumina para

indicar que el sistema esta encendido.
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5.3.1

Tecla de prueba

APRECAUCION

Riesgo de quemaduras

El sonotrodo ultrasénico, el herramental o la pieza pueden calentarse durante el funcionamiento y
provocar quemaduras.

+  Notoque el sonotrodo ultrasénico, el herramental ni la pieza mientras el actuador esté
funcionando.
« Deje que la pieza se enfrie antes de manipularla.

Deje que el sonotrodo ultrasénico y el herramental se enfrien antes de tocarlos.

Los componentes eléctricos y mecanicos de un sistema de soldadura por ultrasonidos deben estar
perfectamente adaptados entre si. La prueba ultrasénica sirve para comprobar el sistema en este
sentido. Para ello, el generador mide la potencia de salida sin carga, es decir, el sonotrodo
ultrasénico vibra libremente en el aire. En caso de que el sistema funcione sin problemas y sin
alarmas de sobrecarga, esta potencia de salida sin carga de soldadura se mantiene constante (+/-
10 %) durante un periodo mas largo. Cualquier aumento en la potencia de salida indica un
problema existente o incipiente.

Ademas, la prueba ultrasénica sirve para buscar la frecuencia: cada unidad de resonancia tiene su
propia frecuencia de resonancia especifica a la que el generador debe adaptarse. Durante la
prueba ultrasénica, el generador determina esta frecuencia.

Tabla 5.5 Tecla de prueba
Paso Accidn
1 Conecte todos los componentes del sistema de soldadura y ajuste el modo de funcionamiento deseado.
2 Pulse la tecla 7est durante 6 o 7 segundos.
3 En caso de que no se produzca ningln estado de sobrecarga, la prueba habré finalizado.

En caso de que se produzca una sobrecarga, vuelva a pulsar la tecla 7est. A continuacion, el sistema

4 puede ajustarse automaticamente.
En caso de alarmas de sobrecarga recurrentes, proceda de la siguiente manera para eliminar el error:
1. Compruebe si hay dafios (desgaste, muescas, grietas, etc.) en todos los componentes de la unidad
de resonancia.
5 2. Compruebe las superficies de contacto entre los distintos componentes.

Aseglrese de que todos los componentes estén apretados con el par correcto.

En caso de que las medidas anteriores no solucionen el problema, péngase en contacto con su
representante de Branson. Consulte la seccion 7.2 Contacto para obtener més informacion.
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5.4 Encendido e inicio de sesion del sistema Polaris

T,

Se recomienda encarecidamente crear varias cuentas de administrador. Esto proporciona una
alternativa segura en caso de que se pierda la contrasefia de un administrador o deje de ser accesible.

Tabla 5.6 Encendido e inicio de sesidn en el sistema Polaris
Paso Accion
Pulse el botén de encendido para encender el sistema.

Figura 5.5 Botdn de encendido del sistema Polaris

1
Inicie sesion con el nombre de usuario y la contrasefia predeterminados. El sistema Polaris se entrega con
las siguientes credenciales:
+ Nombre de usuario: Admin
+ _Contrasefa: 123456Aat
\
Enter Username
EMERSON ADMIN
Enter Password
2 Branson Polaris —
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Tabla 5.6 Encendido e inicio de sesidn en el sistema Polaris

Paso Accién

La primera vez que inicie sesién, deberd crear una nueva contrasefa. Introduzca la contrasefia
predeterminaday, a continuacion, introduzca y confirme la nueva contrasefia.

\

EMERSON

Branson Polaris

Please reset your login password

& current Password
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5.5 Fechay hora

El sistema Polaris asigna una marca de hora y fecha a cada ciclo de soldadura para el seguimiento
de la produccién y el control de calidad. Para garantizar un registro preciso, siga estos pasos para
configurar la fechay la hora del sistema:

Tabla 5.7 Fechay hora
Paso Accion

Pulse el bot6n de la esquina superior derecha para abrir el panel de Configuracién del usuario. Pulse el
campo Fecha/Hora en la parte inferior derecha de la pantalla.

[ Uicontroller = =) X

= Production USER SETTING

& Logged in as ADMIN (Executive)

Cycle Count

Batch Count Parts Per Min

7 0

# Actuator Setup

[Z) Diagnostics

1
B> Report
@ CyesOK7 @ Reject:1 @ Suspect 0
s ® ©
English Metric Pca:j»r\lzned Logout
Peak Power
ow
Polaris Welder-100 X USB Plugged-in
Configure la fechay la hora actuales. Pulse OK para confirmar.
[ UiController
= Production USER SETTING
& Logged in as ADMIN (Executive)
Cycle Count
Batch Count
;
# Actuator Setup
X
DD: MM:  YYYY:
2 s v -
2

Time : Time Format :

HH: MM: SS:
14 v 33 v 24 v

L -1 o
Change

English Meti
i Ui Password

Logout

Peak Power
ow

Polaris Welder-100 X USB Plugged-In /' 2026:22:05 14:33:25
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5.6 Menu principal y ajustes de usuario

5.6.1 Menu principal

El men principal proporciona acceso a las funciones clave del sistema a través de cuatro botones
principales:

Figura 5.6 Mend principal

&7 UiController

Total Cycle Time (s)

RECIPES

0.001
PRODUCTION

ANALYTICS

Active Recipe

SYSTEM

6 : Test
Time: 0.300 s

Peak Power
ow

Polaris Welder-100 X

Tabla 5.8 Men principal

Nombre Descripcion

El botdn «Recetas» permite a los usuarios gestionar las recetas de soldadura. Los
usuarios pueden:

« Creary configurar nuevas recetas.

Recetas « Recuperar recetas guardadas para una configuracion rapida.
« Guardar los ajustes actuales como una nueva receta.
Esta funcién simplifica las operaciones repetibles y garantiza la uniformidad en todas las
series de produccién.
El botén «Produccidén» muestra datos operativos en tiempo real, incluidos los siguientes:
» Recuento de ciclos actual.
+ Tiempo total del ciclo.

Produccién +  Receta activa en uso.
+ Potencia maxima medida durante la soldadura.
Esta seccion ayuda a supervisar el rendimiento del sistema y a hacer un seguimiento de
las métricas de produccion.
El botén «Andlisis» proporciona acceso al andlisis gréfico de datos. Los usuarios pueden
ver:

«  Graficos de los resultados de la soldadura, como la amplitud, la potenciay la
frecuencia.

+ Tendenciasy rendimiento a lo largo del tiempo.
Esta funcidn ayuda a optimizar los procesos y a solucionar problemas.
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Tabla 5.8 Men principal
Nombre Descripcion

El botdn «Sistema» abre las opciones de configuracién e informacién del sistema. Los
usuarios pueden:

+ Ajustar la configuracién del sistema.
« Verlaversion del software, el nimero de modelo y otros detalles del sistema.
« Acceder a las herramientas y los procedimientos de calibracion.

Sistema

Esta seccidn se utiliza para la configuracién, el mantenimiento y el diagndstico.
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5.6.2 Configuracion del usuario

Pulse el botén de la esquina superior derecha para abrir el panel de Configuracién del usuario. El
panel de Ajustes de usuario proporciona acceso a herramientas de configuracién, diagnéstico
y gestion de datos especificas del usuario.

Figura 5.7 Ajustes de usuario
I UiController

= Production USER SETTING

& Logged in as ADMIN (Executive)

Cycle Count

Batch Count Parts Per Min

7 0

# Actuator Setup
[Z] Diagnostics

E» Report

@ CylesOK7 @ Reject:1 @ Suspect:0

m o ® O

Change

English Metric
el 4 Password

Logout

Peak Power

Polaris Welder-100 X USB Plugged-In 7 2026:22:05 14:27:54

Tabla 5.9 Configuracién del usuario

Nombre Descripcién

Lo Muestra el nombre de usuario y el nivel de acceso del usuario actual (por ejemplo,

Nombre de usuario/Nivel P .
Operador, Técnico, Supervisor).

Se utiliza para la configuracién y alineacién del actuadory el alojamiento de pieza sin

activar los ultrasonidos. Este modo permite al usuario verificar la funcionalidad

neumatica, determinar la distancia de desplazamiento del sonotrodo ultrasénico y

garantizar el posicionamiento correcto del alojamiento de pieza.

Configuracién del actuador

Acceda a herramientas para probar el sistema y solucionar problemas: Escaneo, Prueba,

Diagnosticos BUsqueda, Registro de eventos, Registro de alarmas, /0 del Usuario

Creey exporte informes en formato CSV o PDF a una unidad USB. Los datos disponibles

Generar informe . s -
incluyen: datos de soldadura, historial de alarmas, registros de eventos.

Idioma Cambie el idioma de la interfaz de Polaris para adaptarlo a las preferencias del usuario.
. Cambie entre unidades métricas e imperiales para las mediciones que se muestran en
Unidades -
todo el sistema.
Cambiar contrasefia Actualice la contrasefia del usuario que ha iniciado sesi6n actualmente.
Cerrar sesion Finalizar la sesion de usuario actual y volver a la pantalla de inicio de sesion.
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5.7 Recetas

La funcién Recetas permite a los usuarios guardar, recuperar y gestionar configuraciones de
soldadura adaptadas a aplicaciones especificas. Cada receta almacena un conjunto completo de
parametros de soldadura, lo que facilita el cambio entre diferentes configuraciones sin tener que
volver a introducir los valores manualmente. Esta funcién mejora la uniformidad, reduce el tiempo
de configuracién y permite obtener una calidad de soldadura repetible en todas las series de
produccién.

Figura 5.8 Recetas

&7 uiController

oo
oo
B
o
B

= Recipes

Time: 0.300s
Cycle Count : 7
Recipe Ver:3

S

New Recipe

Polaris Welder-100 X Note: HMi s i

Tabla 5.10 Recetas

Nombre Descripcion

Pulse el botdn + para crear una nueva receta. Esto abre una nueva pantalla de receta con
Nueva receta todos los parametros predeterminados, donde puede introducir y guardar los
pardmetros de soldadura para una nueva aplicacién.

La receta seleccionada actualmente aparece resaltada en azul. Esto indica qué receta se

Receta activa estd utilizando para las operaciones de soldadura.

Todas las recetas guardadas anteriormente se muestran en una lista para facilitar el
Recetas guardadas acceso. Puede activar, ver o modificar estas recetas seglin sea necesario para adaptarlas
a diferentes tareas de soldadura.

Un asterisco (*) que aparece junto al nombre de una receta indica que se han realizado cambios no
guardados en esa receta. Para conservar los cambios, aseglrese de guardar la receta antes de salir o de
cambiar a otra.
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5.7.1 Menu de acciones de la receta activa

Cuando se selecciona una receta, aparece un menu de acciones que proporciona acceso rapido a
las herramientas esenciales para gestionar la receta. Estas opciones permiten a los usuarios editar
parametros, gestionar los ajustes de los lotes, hacer un seguimiento de los ciclos de soldadura'y
organizar las recetas de forma eficiente. Cada botén del menu esta disefiado para agilizar el flujo
de trabajo y garantizar un control preciso de las operaciones de soldadura.

Figura 5.9 Mend de acciones de la receta activa
[ UiController - 8 x
= Recipes BB 0 &
WV Actions Bo
New Recipe

p— X

Tabla 5.11 MenU de acciones de la receta activa

Nombre

Editar receta

Restablecer el recuento de
ciclos

Establecer como activa

Botén Copiar

Botdn Eliminar

Descripcion

Abre la pantalla de ajustes de la receta seleccionada, lo que le permite modificar los
parametros de soldaduray los detalles de configuracién.

Restablece a cero el recuento de ciclos de la receta seleccionada. Esto es Gtil para hacer
un seguimiento de los ciclos de soldadura desde un punto de partida conocido.

Asigna la receta seleccionada como la receta activa actual. El sistema utilizara los
parametros de esta receta para todas las soldaduras posteriores.

Crea un duplicado de la receta seleccionada. Esto es Util para crear variaciones de
configuraciones existentes sin sobrescribir la original.

Elimina la receta seleccionada del sistema.

NOTE

Las recetas activas no se pueden eliminar. Para eliminar una receta, primero establezca
otra receta como activa.
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5.7.2 Nueva receta

La funcion Nueva receta permite a los usuarios crear una configuracién de soldadura
personalizada adaptada a una aplicacion especifica. Después de analizar las caracteristicas de las
piezas que se van a soldar (como el tipo de material, el disefio de la junta y los requisitos de
soldadura), puede determinar el modo de soldadura mas adecuado para obtener resultados
Optimos.

Figura 5.10 Modos de Soldadura

[&7 UiController - =] X
Recipes > Lab > Weld Mode
5 Test f » =
Weld Mode Weld Process Parameters A-Z Limits Stack Recipe Batch Setting RESULT VIEW >
TIME ENERGY QUICK EDIT
TIME
s}
@ 0.300s
PEAK POWER GROUND DETECT
WELD AMPLITUDE
50 %
iz i
DOWNSPEED
50 %
ABSOLUTE DISTANCE COLLAPSE DISTANCE
T L
= 1 TRIGGER FORCE
SON

WELD PRESSURE
138 kPa

RESE

DEFAULT

Polaris Welder-100 Note: HMI is in fully functional mode!

5.7.3 Modos de Soldadura

La siguiente tabla describe cada modo:

Tabla 5.12 Modos de Soldadura

Modo Descripcion
Tiempo Utilice el modo Tiempo para seleccionar el tiempo (en segundos) durante el cual se
P aplica energfa ultrasdnica a sus piezas.
Energfa Utilice el modo Energia para seleccionar la cantidad de energia ultrasénica (en julios)

que se aplica a sus piezas.

Utilice el modo Distancia de Colapso para seleccionar la distancia a la que se colapsara

Distancia de Colapso . g P P
su pieza antes de que finalice la energia ultrasénica.

Utilice el modo de distancia absoluta para seleccionar la distancia que recorrera el
Distancia Absoluta sonotrodo ultrasénico desde la posicién inicial antes de que se interrumpa la energia
ultrasénica.

Utilice el modo Potencia Maxima para seleccionar la potencia maxima en vatios que se

Potencia Maxima L 2 . h - o .
utilizard para determinar cudndo se interrumpiran los ultrasonidos.
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Tabla 5.12 Modos de Soldadura

Modo Descripcion

Utilice el modo de deteccién de contacto a tierra para que la energia ultrasénica se
desconecte cuando el sonotrodo ultrasénico entre en contacto con su alojamiento de
pieza aislado eléctricamente. El alojamiento de pieza aislado eléctricamente debe

» disefiarse de forma que el aislante no permita ninguna continuidad con la base del
Deteccién de Contacto a actuador.

Tierra o . . .
Es necesario instalar el cable de deteccién de contacto a tierra (consulte la seccién 4.8

Cable de Deteccién de Contacto a Tierra para obtener mas informacién) desde el
conector situado en el lateral del actuador hasta su alojamiento de pieza aislado para
poder utilizar esta funcién.

5.7.4 Parametros del modo de soldadura

Tabla 5.13 Parametros del modo de soldadura

Parametro Descripcion

Establezca el tiempo (en segundos) durante el cual se transmitird energia ultrasénica a
sus piezas.
Tiempo

NOTE
Solo disponible en el modo Tiempo.
Establezca la cantidad de energia (en julios) que se transmitird a sus piezas.

Energia NOTE
Solo disponible en el modo Energia.

Establezca el nivel de potencia maxima (en vatios) al que se finaliza la soldadura.
Potencia Maxima NOTE

Solo disponible en el modo Potencia Maxima.

Establece el tiempo de frotamiento (en segundos) cuando se selecciona el modo de
deteccion de contacto a tierra.
Tiempo de frotamiento

NOTE
Solo disponible en el modo de deteccién de contacto a tierra.

Establece la distancia vertical (en milimetros) que recorre el sonotrodo ultrasénico desde

la posicion de listo antes de que finalicen los ultrasonidos.
Distancia Absoluta
NOTE

Solo disponible en el modo Distancia Absoluta.

Establezca la distancia vertical (en milimetros) que se colapsa su pieza antes de que se
interrumpan los ultrasonidos.
Distancia de Colapso

NOTE
Solo disponible en el modo Distancia de colapso.

Puede ajustar la amplitud de la energia ultrasénica que se aplicara en cualquier modo de
soldadura. El valor predeterminado es utilizar el 100 % de la amplitud disponible. Al
Amplitud de soldadura cambiar la amplitud a un porcentaje menor del total disponible, o al ajustar la amplitud
para que comience en un nivel y termine en otro, puede ajustar con precisién su
procedimiento de soldadura general sin realizar cambios en su herramental.
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Tabla 5.13 Parametros del modo de soldadura

Parametro

Velocidad de Descenso

Fuerza de disparo

Presion de soldadura

Tiempo de Retencién

Presién de mantenimiento

Descripcion

Establece el porcentaje de caudal de aire del cilindro neumético del actuador para el
control de la velocidad. Los ajustes pueden realizarse entre el 1%y el 100 %, y la
velocidad dependera de la presion del aire y de la longitud de carrera. La vélvula de flujo
estd motorizada y no cambia instantdneamente con los ajustes.

NOTE

Para los sistemas equipados con un actuador de 80 mm, ajuste la Velocidad de Descenso
al 20 %y la presién de aire minima a 138 kPa (20 psi) como punto de partida. Ajuste los
parametros seglin sea necesario para la aplicacion.

Establezca el nimero de newtons de fuerza de disparo que activaran los ultrasonidos.
Cuando la fuerza sobre su pieza es igual o superior al valor que ha establecido, se aplica
energia ultrasénica.

Puede ajustar los psi que se aplicaran en cualquier modo de soldadura. El valor
predeterminado del sistema es utilizar 138 kPa (20 psi). Al cambiar la presién a un valor
inferior en psi, o al ajustar la presion para que comience en un nivel y termine en otro,
puede afinar su procedimiento de soldadura general sin realizar cambios en su
herramental (convertidor, booster, sonotrodo ultrasénico o alojamiento de pieza).

Establece la duracién (en segundos) de la fase de Mantenimiento (la fase durante la cual
no se transmite energia ultrasénica a su pieza, pero se mantiene la fuerza).

Presion establecida durante el tiempo de retencion.
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5.7.5 Escalonamiento de amplitud de soldadura

La funcién de escalonamiento de amplitud de soldadura solo esta disponible en sistemas equipados
con un generador P2200.

Puede seleccionar si desea aplicar una amplitud de soldadura fija o una amplitud de soldadura
escalonada a la pieza durante la soldadura. Cuando el Escalonamiento de amplitud de soldadura
esta habilitado, el sistema puede cambiar la amplitud de soldadura en puntos definidos del ciclo
de soldadura para ayudar a controlar el flujo de material plastico.

Los escalonamientos de amplitud pueden activarse por una de las siguientes condiciones:
« Tiempo

+ Energia

« Potencia Maxima

+ Sefial externa

+ Distancia Absoluta

+ Distancia de Colapso

Esta funcién puede ayudar a mejorar la uniformidad de las piezas, aumentar la resistencia de la
soldadura y controlar las rebabas ajustando la salida ultrasénica a medida que avanza la
soldadura.

Figura 5.11 Escalonamiento De Amplitud

[ Uicontroller

*6: Test J/ Bk B s

TIME ENERGY QUICK EDIT

T "]
STEPPING -
Weld Amplitude ’U—%‘
Min: 10 Max: 100
0 |
e =
LD AMPLITUDI
St vale u =
0.000 ‘
StepRamp n n
0.000 ‘ WNSPEED
Clr
ABSOLUTE DISTANCE

TRIGGER FORC

Cuando el escalonamiento de amplitud de soldadura estd desactivado, el sistema aplica una
amplitud de soldadura fija para la soldadura.

Cuando el escalonamiento de amplitud de soldadura esta habilitado, la soldadura comienza con
la amplitud de soldadura inicial configurada. A continuacién, el sistema cambia a la siguiente
amplitud programada cuando se alcanza una condicién de escalonamiento configurada.
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Por ejemplo, la soldadura puede comenzar con una amplitud del 80 % y luego cambiar a una
amplitud del 60 % después de 0,250 segundos, o después de que se alcance una condicién
especifica de energia, potencia maxima, sefial externa, distancia absoluta o distancia de colapso.
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5.7.5.1 Pasos de amplitud y parametros de Step@

Puede configurar hasta 5 escalonamientos de amplitud de soldadura.

Cada escalén de amplitud de soldadura requiere:
« Un parametro Step@

« Unvalorde paso

+ Un porcentaje de amplitud de soldadura para ese paso

El pardmetro Paso@ define la condicion que hace que el sistema cambie a ese paso. El valor del
paso define cudndo se alcanza esa condicién.

Por ejemplo, si se selecciona Paso@ Tiempo, el valor del paso debe introducirse en segundos. El
valor debe ser inferior al tiempo total de soldadura para que el paso pueda producirse antes de
que finalice la soldadura.

El menl desplegable «Paso@» determina la condiciéon de disparo para el paso de amplitud
seleccionado.

Figura 5.12 Pasos de amplitud y pardmetros Step@

WELD AMPLITUDE

STEPPING “

Weld Amplitude |10 %
1 10 Min: 10 Max: 100
e :

Step@Time -

Step@Time ﬂ n @
Step@Energy
n n
Step@Pk Power
Step@Ext. Sigral n . .
Step@Absolute
CANCEL DONE
Step@Collapse

Las opciones de Paso@ disponibles incluyen:

Tabla5.14 Opciones de Step@

Parametro Descripcion

Cambia al escalén de amplitud de soldadura seleccionado cuando se alcanza el tiempo de
soldadura programado. Ejemplo:

+ Paso@ =Tiempo
Paso@Tiempo « Valorde paso=0,250s
«  Amplitud de soldadura =60 %

En este ejemplo, el sistema cambia a una amplitud del 60 % 0,250 segundos después del inicio
de la soldadura.

Cambia al escalén de amplitud seleccionado cuando se alcanza el valor de energia de soldadura

Paso@Energia programado.

Paso@Potencia
maxima

Paso@Sefial Senal

Paso@Absoluto

Paso@Colapso

Cambia al escalén de amplitud seleccionado cuando se alcanza el valor de potencia maxima
programado.

Cambia al escalén de amplitud seleccionado cuando se recibe la sefial externa requerida.

Cambia al escalén de amplitud seleccionado cuando se alcanza el valor de distancia absoluta
programado.

Cambia al escalén de amplitud seleccionado cuando se alcanza el valor de distancia de colapso
programado.
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5.7.5.2 Configuracion del escalonamiento de amplitud de soldadura

Figura 5.13 Configuraciéon del escalonamiento de amplitud de soldadura
WELD AMPLITUDE

STEPPING  qumm)

[ ] Weld Amplitude
—
1 10
—
2 Step@
—
L
—
4
Step Value
5
0.010
StepRamp
0.080
Tabla5.15 Configuracién del escalonamiento de amplitud de soldadura
Paso Accion
1 Abra la pantalla de configuracién de soldadura para la receta de soldadura seleccionada.
2 Localice el pardmetro Amplitud de soldadura.
3 Active el botdn de alternancia «Escalonamiento».
4 Introduzca el porcentaje inicial de amplitud de soldadura. El valor debe estar entre el 10 %y el 100 %.
5 Para afiadir un escalén de amplitud de soldadura, pulse el botén + situado en el lado izquierdo del
mend.
En el Paso 1 de amplitud de soldadura, seleccione la condicién de disparo necesaria en el mend
desplegable Paso@. Las opciones disponibles incluyen:
+ Tiempo
« Energia
6 + Potencia Maxima
+ Sefial externa
+ Distancia Absoluta
« Distancia de Colapso
Introduzca el valor del paso para el parametro Paso@ seleccionado. La unidad de medida depende del
7 parametro Paso@ seleccionado.
Por ejemplo, si se selecciona Tiempo de paso@, introduzca el valor del paso en segundos.
8 Introduzca el porcentaje de amplitud de soldadura para el paso 1. El valor debe estar entre el 10 % y el
100 %.
Si se necesitan escalonamientos de amplitud adicionales, pulse de nuevo el botén +y repita la
9 configuracién para cada escalonamiento. Para eliminar un paso, pulse el botén «-».
Puede configurar hasta 5 escalonamientos de amplitud de soldadura.
10 Pulse Cancelar para descartar los cambios o pulse Listo para confirmar y guardar la configuracién del

Escalonamiento de amplitud de soldadura.
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5.7.6 Escalonamiento de presion

La funcién de Escalonamiento De Presidn solo esta disponible en sistemas equipados con un
generador P2200.

Puede seleccionar si desea aplicar una presién de soldadura fija o una presién de soldadura
escalonada a la pieza durante la soldadura. Cuando el escalonamiento de presién de soldadura
esta habilitado, el sistema puede cambiar la presién de soldadura en puntos definidos del ciclo de
soldadura para controlar el flujo de material y la compresién de la pieza.

Los escalonamientos de presion de soldadura pueden dispararse por una de las siguientes
condiciones:

« Tiempo

+ Energia

« Potencia Maxima

+ Distancia Absoluta

« Distancia de Colapso

Esta funcion puede ayudar a mejorar la uniformidad de las piezas, optimizar la resistencia de la
soldadura y controlar el desplazamiento del material durante la soldadura.

Figura 5.14 Escalonamiento de presién

&) UiController - o X

TIME ENERGY QUICK EDIT

WELD PRESSURE

STEPPING -
Weld Pressure 0 kPa
[ 38 Min: 0 Max: 689

PEAK POWER Sep@
tme D AMPLITUDE
HEO =
[F 5[]
WNSPEED
DEEEA

Step@Time
Step@Energy
Step@Pk Power

Step@Absolute

ABSOLUTE DISTANCE
Step@Colapse

TRIGGER FORC

Cuando el escalonamiento de presion de soldadura estd desactivado, el sistema aplica una
presion de soldadura fija durante todo el ciclo de soldadura.

Cuando el escalonamiento de presién de soldadura esta habilitado, la soldadura comienza con la
presion de soldadura inicial configurada. A continuacion, el sistema cambia a la siguiente presion
programada cuando se alcanza una condicién de escalonamiento configurada.

Por ejemplo, la soldadura puede comenzar a una presion mas alta para iniciar el flujo de material y
luego reducir la presién mas adelante para minimizar las rebabas.
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5.7.6.1 Etapas de presion y parametros de etapa@

Puede configurar hasta 5 escalonamientos de presién de soldadura.

Cada escaldén de presion de soldadura requiere:
« Un parametro Step@

+ Unvalordeetapa

« Unvalorde presién de soldadura para ese paso

El pardmetro Paso@ define la condicién que hace que el sistema cambie a ese paso. El valor de la
fase define cudndo se alcanza esa condicién.

Por ejemplo, si se selecciona Paso@ Tiempo, el valor del paso debe introducirse en segundos. El
valor debe ser inferior al tiempo total de soldadura para que el paso pueda producirse antes de
que finalice la soldadura.

El menU desplegable Paso@ determina la condicién de disparo para el escalén de presion de
soldadura seleccionado.

Figura 5.15 Pasos de presion de soldadura y parametros Step@

STEPPING - e

Weld Pressure |0 kPa ‘
1 138 Min: 0 Max: 689
e

Step@Time

Step@Time ﬂ ﬂ @
e .

Step@Pk Power

Step@Absclute n - -

Step@Collapse
CANCEL DONE

»

Las opciones de Paso@ disponibles incluyen:
Tabla 5.16 Paso@ Opciones
Parametro Descripcion

Cambia al escaldn de presion de soldadura seleccionado cuando se alcanza el tiempo de
soldadura programado. Ejemplo:
+ Paso@ =Tiempo
Paso@Tiempo + Valorde paso=0,250s
+ Presion de soldadura = 138 kPa

En este ejemplo, el sistema cambia a una presién de 138 kPa 0,250 segundos después del inicio
de la soldadura.

P Cambia al escalén de presidn de soldadura seleccionado cuando se alcanza el valor de energia
Paso@Energia

de soldadura programado.
Paso@Potencia Cambia al escalén de presién de soldadura seleccionado cuando se alcanza el valor de potencia
maxima maxima programado.

Cambia al escalén de presion de soldadura seleccionado cuando se alcanza el valor de distancia

Fase@Absoluto
absoluta programado.

Cambia al escaldn de presidn de soldadura seleccionado cuando se alcanza el valor programado

Etapa@Colapso de distancia de colapso.
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5.7.6.2 Configuracion del escalonamiento de presion de soldadura

Figura 5.16 Configuracion del escalonamiento de iresién de soldadura

STEPPING  qummfl))

Weld Pressure |0 kPa |
138 Min: 0 Max: 689

— .
Step value ﬂ n @

1
0.010
o] -]

coce._|

Tabla 5.17 Configuracion del escalonamiento de presion
Paso Accion
1 Abra la pantalla de configuracién de soldadura para la receta de soldadura seleccionada.
2 Localice el parametro Presion de soldadura.
3 Active el botén de alternancia «Escalonamiento».
4 Introduzca el valor inicial de la presion de soldadura.
5 Para afiadir un escalén de amplitud, pulse el botén + situado en el lado izquierdo del mend.

En el Paso 1 de presién de soldadura, seleccione la condicién de disparo deseada en el mend
desplegable Paso@. Las opciones disponibles incluyen:

+ Tiempo
6 « Energia

+ Potencia Maxima

« Distancia Absoluta

« Distancia de Colapso

Introduzca el valor del paso para el pardmetro Paso@ seleccionado. La unidad de medida depende del
7 pardmetro Paso@ seleccionado.

Por ejemplo, si se selecciona Tiempo de Paso@, introduzca el valor del paso en segundos.

8 Introduzca el valor de presién de soldadura para el Paso 1.

Si se necesitan escalonamientos de presion adicionales, pulse de nuevo el botén +y repita la
9 configuracién para cada escalonamiento. Para eliminar un paso, pulse el botén -.

Puede configurar hasta 5 escalones de presion.

Pulse Cancelar para descartar los cambios o pulse Listo para confirmary guardar la configuracién del

10 escalonamiento de presién de soldadura.
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5.7.7 Parametros del proceso de soldadura

5.7.7.1 Pre-disparo

La funcidn de pre-disparo permite que la energia ultrasénica comience antes de que el sonotrodo
ultrasénico entre en contacto con la pieza. Esto puede mejorar el rendimiento de la soldadura,
especialmente en aplicaciones que requieren un suministro de energia temprano. Cuando el pre-
disparo esta activado, puede configurar:

« Ladistancia o el tiempo en que se iniciaran los ultrasonidos antes del contacto.

« Laamplitud de la energia ultrasénica utilizada durante el pre-disparo.

Si se selecciona el pre-disparo automatico, la energia ultrasénica se activard automaticamente

cuando el sonotrodo ultrasénico salga de la posicidn inicial, lo que agiliza el proceso para facilitar
la configuracién.

Figura 5.17 Pre-disparo
[ UlController - a X
= Recipes > Lab > Weld Process 88 4 &
*6: Test [}

WeldMode ~ Weld Process Parameters A-Z Limits Stack Recipe Batch Setting RESULT VIEW >

PRETRIGGER Afterburst QUICK EDIT

PRETRIGGER o PRETRIGGER AMPLITUDE
COLLAPSE DISTANCE
0.01 mm

WELD AMPLITUDE
10%
PRETRIGGER START

(O oistance @Auvo

DOWNSPEED
20%

Omme

TRIGGER FORCE
50N

WELD PRESSURE
138 kPa

Note: HMIis i fuly functional mode!

Tabla 5.18 Pre-disparo
Funcidn Descripcion
Pre-disparo Pulse el botén Pre-disparo para activar o desactivar la funcién.

Establece el nivel de amplitud de la energia ultrasénica suministrada durante la fase de pre-

Amplitud de pre- disparo. Este valor determina la intensidad de la energia aplicada antes del contacto.

disparo +  Min.:10%
«  Méx.: 100 %

Define cdmo se determina el punto de activacion del pre-disparo:
+ Distancia: Los ultrasonidos se activan cuando el sonotrodo ultrasénico alcanza una distancia
determinada desde la posicidn inicial.
Inicio del pre- +  Automdtico: Los ultrasonidos se activan automaticamente cuando el sonotrodo ultrasénico
disparo sale de la posicidn inicial.
+ Tiempo: Los ultrasonidos se inician una vez transcurrido un tiempo determinado desde el

momento en que comienza el ciclo, independientemente de la posicién del sonotrodo
ultrasénico.
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Tabla 5.18 Pre-disparo
Funcién Descripcion

. . Especifica la distancia (en milimetros) desde la posicién inicial a la que comenzaran los
Distancia de pre- - - . - . L .
ultrasonidos de pre-disparo. Esta opcién solo estd disponible cuando el inicio del pre-disparo

disparo esté configurado en Distancia.

. Establece el tiempo de retardo (en segundos) después del inicio del ciclo de soldadura para que
Tiempo de pre- . . . -~ 1 .
. se activen los ultrasonidos de pre-disparo. Esta opcién se utiliza cuando se prefiere la
disparo N N - .
temporizacion a la activacién basada en la distancia.
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5.7.7.2

Impulso Adicional

La funcién Impulso Adicional activa un breve impulso de energia ultrasénica después de la fase de
soldadura y mantenimiento. Esto ayuda a liberar las piezas que puedan adherirse al sonotrodo
ultrasénico, lo que mejora la eficiencia del ciclo y reduce la intervencién manual. Cuando el
Impulso Adicional estd activado, puede configurar:

« Elretardo antes de que comience la rafaga.

« Laduracién de la rafaga (en segundos).

« Laamplitud de la energia ultrasénica utilizada durante la rafaga.

Esta funcién es especialmente Gtil en entornos de alto rendimiento en los que la fiabilidad del
desprendimiento de las piezas es fundamental.

Figura 5.18

[ UiController

Impulso Adicional

= Recipes > Lab > Weld Process

5T / B
WeldMode ~ Weld Process  Parameters A-Z Limits Stack Recipe Batch Setting RESULT VIEW >
PRETRIGGER Afterburst ‘QUICK EDIT
AFTERBURST o AFTERBURST DELAY
COLLAPSE DISTANCE
0.01 mm
L4 0.100s
WELD AMPLITUDE
AFTERBURST TIME AFTERBURST AMPLITUDE 10%
9
0.100s 10% DOWNSPEED

20%

TRIGGER FORCE
SON

WELD PRESSURE
138 kPa

RESET TO DEFAULT

Note: HMI s in fully functional mode!

Tabla5.19 Impulso Adicional

Funcion Descripcion

Pulse el botén Impulso Adicional para activar o desactivar la funcién. Cuando esta activada, se
aplica una breve rafaga de energia ultrasénica después de las fases de soldadura y retencién
para ayudar a liberar las piezas que puedan adherirse al sonotrodo ultrasénico.

Impulso Adicional

Retardo del
impulso adicional

Establece el tiempo de retardo (en segundos) entre el final del tiempo de retencién y el inicio del
impulso adicional. Esto permite una pausa controlada antes de aplicar la energia ultrasénica.

Define la duracién (en segundos) del impulso adicional. Esto determina cuanto tiempo estara
activa la energia ultrasénica durante la fase de liberacién.

Tiempo de impulso
adicional

Amplitud del
impulso adicional

Establece el nivel de amplitud de la energia ultrasénica utilizada durante el impulso adicional.
Esto controla la intensidad de la energia aplicada para ayudar a liberar la pieza.
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5.7.8 Parametros A-Z

Muestra todos los pardmetros disponibles para el modo de soldadura seleccionado en orden
alfabético.

Figura 5.19 PardmetrosdelaAalaZz

[ UiController

oo
oo
B
°
B

= Recipes > Lab > Parameters A-Z
6 Tt/ »

Weld Mode Weld Process Parameters A-Z Limits Stack Recipe Batch Setting RESULT VIEW >

QUICK EDIT
AFTERBURST o AFTERBURST DELAY o

COLLAPSE DISTANCE
PS 001 mm
0.100s
AFTERBURST TIME o AFTERBURST AMPLITUDE 0 WELD AMPLITUDE
10%
0.100 s 10 %
DOWNSPEED
20%
ACTUATOR CLEAR o ACTUATOR CLEAR TIME o

TRIGGER FORCE

. 50N

ACTUATOR SETTING

0 0000 WELD PRESSURE

138 kPa
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5.7.9

Limites de sospechay rechazo

La funcién «Sospechoso y Rechazado» permite al sistema Polaris evaluar cada ciclo de soldadura
en funcién de limites predefinidos. En funcién de estos limites, el sistema puede marcar una
soldadura como Sospechosa (requiere inspeccién) o Rechazada (no cumple los estandares de
calidad). Esto garantiza una calidad de soldadura y un control del proceso uniformes.

Figura 5.20 Limites de sospecha y rechazo
[ UiController = =] X
— : j og )
= Recipes > Lab > Limits 88 2 &
6T f »
Weld Mode Weld Process Parameters A-Z Limits Stack Recipe Batch Setting RESULT VIEW >
Suspect & Reject CONTROL Energy Compensation QUICK EDIT

GLOBAL SUSPECT GLOBAL REJECT
COLLAPSE DISTANCE
0.01 mm
WELD AMPLITUDE

TIME ENERGY 10%
DOWNSPEED
20 %

PEAK POWER ABSOLUTE DISTANCE
TRIGGER FORCE
S0N

COLLAPSE DISTANCE END WELD FORCE
WELD PRESSURE
138 kPa

Polaris Welder-100 X

Tabla 5.20 Limites de sospechay rechazo

Paso Instrucciones

Habilitar la monitorizacién global de sospechosos/rechazados
Active las siguientes opciones seglin sea necesario:

+ Sospechoso global

+ Rechazo global
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Tabla 5.20 Limites de sospecha y rechazo

Paso Instrucciones

Configurar los parametros de monitorizacion
Seleccione los parametros que se van a monitorizar para detectar condiciones sospechosas y de

rechazo:
« Tiempo
« Energia

« Potencia Maxima
« Distancia Absoluta
+ Distancia de Colapso
+ Fuerza de soldadura maxima
+ Velocidad
+ Frecuencia
« Limite de distancia de disparo
ENERGY SUSPECT & REJECT LIMITS

SUSPECT quml) reecT aE)

Reject Low  Suspect Low Suspect High  Reject High

2 v
BHEA <~
HOD
OEBL

coce._ |

+ Los limites de «Sospechoso» y «<Rechazado» utilizan los mismos umbrales de valor.

Establecer el comportamiento de reinicio
Para cada condicién (Sospechosa o Rechazada), configure la opcién «Restablecimiento necesario»:
«  Restablecimiento necesario: Si

El sistema requerird que el usuario pulse la tecla «Restablecer» antes de soldar la siguiente pieza si se
3 activa una alarma.

« Restablecimiento necesario: NO

El sistema permitird que el siguiente ciclo de soldadura continde sin necesidad de un restablecimiento
manual.

Consulte la seccién 5.10.7 Gestion de alarmas de alarmas para obtener mas informacién.
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5.7.10 Limites de control

La funcién de Control permite al sistema detener el ciclo de soldadura cuando se alcanzan
determinadas condiciones de corte. Estas condiciones de corte funcionan ademas de los
pardmetros principales del modo de soldadura.

Cuando los limites de control estan habilitados, puede configurar uno o mas limites de corte. Si un
corte activado alcanza su valor establecido durante el ciclo de soldadura, el sistema finaliza la fase
de soldadura de acuerdo con esa condicion de corte y, a continuacién, completa el tiempo de
retencién configurado.

Figura 5.21 Limites de control
[ UIController = =} X
— i i oo o
= Recipes > Lab > Limits 88 0O &
6 Tt f »
Weld Mode Weld Process Parameters A-Z Limits Stack Recipe Batch Setting RESULT VIEW >
Suspect & Reject CONTROL Energy Compensation QUICK EDIT
CONTROL Turn Settings On
COLLAPSE DISTANCE
0.01 mm
FREQUENCY LOW CUTOFF PEAK POWER CUTOFF ‘:LE;D AMPLITUDE
DOWNSPEED
{ [ 20%
FREQUENCY HIGH CUTOFF ENERGY CUTOFF
TRIGGER FORCE
SON
GROUND DETECT CUTOFF TIME CUTOFF
WELD PRESSURE
138 kPa

Polaris Welder-100 X Note: HMI i in fully functional mode!

Se pueden habilitar y configurar los siguientes limites de corte:
Tabla 5.21 Opciones de la etapa@
Parametro Descripcion

Detiene el ciclo de soldadura si la frecuencia desciende hasta el limite de baja frecuencia

Frecuencia baja establecido.

. Detiene el ciclo de soldadura si la frecuencia aumenta hasta el limite de frecuencia alta
Frecuencia alta

establecido.
Potencia Maxima Detiene el ciclo de soldadura si la potencia maxima alcanza el limite de potencia establecido.
Energia Detiene el ciclo de soldadura si la energia suministrada alcanza el limite de energia establecido.
Deteccién de Detiene el ciclo de soldadura cuando se alcanza la deteccidn de contacto a tierra durante el
Contacto a Tierra tiempo configurado.
Tiempo Detiene el ciclo de soldadura cuando se alcanza el tiempo de soldadura configurado.

Detiene el ciclo de soldadura cuando el sonotrodo ultrasénico alcanza la distancia absoluta

Distancia Absoluta -
configurada.

Distancia de

Colapso Detiene el ciclo de soldadura cuando se alcanza la distancia de colapso configurada.
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Elrango de valores validos para cada limite de corte se muestra en la pantalla.

5.7.10.1 Habilitacion de los limites de control

Tabla 5.22 Habilitacion de los cortes de control
Paso Accidn
1 Vaya a la pantalla «Control».

Ponga el conmutador principal de Control en la posicion de Activado. Cuando el botén de «Control» esta
activado, las opciones de limite disponibles pueden configurarse.

7 UiController - o x

= Recipes > Lab > Limits B8 0 &
*6: Test /. » =

WeldMode  WeldProcess  ParametersAZ  Limits  StackRecpe  Batch Setting RESULT VIEW >

‘Suspect & Reject CONTROL  Energy Compensation QUICK EDIT
CONTROL Turn All Off
‘COLLAPSE DISTANCE
001 mm
FREQUENCY LOW CUTOFF PEAK POWER CUTOFF ‘::E‘:;D AMPLITUDE
19450Hz
DDOWNSPEED
-=g [ J 20%
FREQUENCY HIGH CUTOFF ENERGY CUTOFF
TRIGGER FORCE
50N
'GROUND DETECT CUTOFF TIME CUTOFF
'WELD PRESSURE
138 kPa

3 Seleccione el corte que desea configurar. Ponga el botén de corte en la posicién «On».

Introduzca el valor de corte deseado. Los valores minimos y maximos permitidos para el limite
seleccionado se muestran en la pantalla.

] UlController
= Recipes > Lab > Limits B o &
*6: Test / [ ] m

ode

Batch Setting

RESULT VIEW >

t & Reject CONTROL  Ener

QUICK EDIT

CONTROL

COLLAPSE DISTANCE

19450 Hz
Min: 19450 Max: 19950

[
4 : -
FREQUENCY LOW CUTOFF PEAK PC . WELD AMPLITUDE
n x
e n n
DOWNSPEED

poris Weder-100 | Q| | | [T ——
5 Repita los pasos 3 a 5 para cada limite adicional que desee activar.
6 Para desactivar un limite individual, cambie el conmutador del limite a Off (Desactivado). Para

desactivar todos los limites de control, ponga el conmutador principal de control en Off (Desactivado).
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5.7.11 Compensacion de energia

La funcién de compensacién de energia ayuda a garantizar una calidad de soldadura constante al

ajustar dindmicamente el tiempo de soldadura en funcién del suministro de energia. Permite al

sistema:

« Prolongar el tiempo de soldadura mas alla del tiempo de soldadura establecido originalmente si no se ha alcanzado el
umbral minimo de energia.

« Finalizar la soldadura antes de tiempo si se alcanza el umbral maximo de energia antes del tiempo de soldadura
establecido.

Este control adaptativo ayuda a mantener la integridad de la soldadura en diversas condiciones de
las piezas, inconsistencias de los materiales o factores ambientales.

e

Esta funcién solo funciona en el modo Tiempo y puede prolongar la soldadura en un maximo del 50 %
del tiempo de soldadura establecido.

Figura 5.22 Compensacién de energia

[&7 UlController = o X
= i ook [ala] °
= Recipes > Lab > Limits 88 0O &

*6: Test // L)
Weld Mode Weld Process Parameters A-Z Limits Stack Recipe Batch Setting RESULT VIEW >
Suspect & Reject CONTROL  Energy Compensation QUICK EDIT

ENERGY COMPENSATION ENABLED o
COLLAPSE DISTANCE
0.01 mm
WELD AMPLITUDE
10%

ENERGY COMPENSATION MINIMUM VALUE o
DOWNSPEED
20%
TRIGGER FORCE
50N

ENERGY COMPENSATION MAXIMUM VALUE o
WELD PRESSURE
138 kPa

Polaris Welder-100 X

Tabla 5.23 Compensacion de energia
Funcidn Descripcion

Compensacion de

P : Active o desactive este ajuste para activar o desactivar la funcién de compensacién de energia.
energia activada

Valor minimo de Establece la energia minima (en julios) que debe suministrarse durante la soldadura. Si no se
compensacion de alcanza este valor dentro del tiempo de soldadura establecido, el sistema puede prolongar la
energia duracion de la soldadura para cumplir con el requisito.

Valor maximo de Establece la energia maxima (en julios) permitida durante la soldadura. Si se alcanza este valor
compensacion de antes del tiempo de soldadura establecido, la soldadura finalizard antes de tiempo para evitar
energia una soldadura excesiva o dafios.
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5.7.12 Receta de la unidad de resonancia

La pestafia Receta de la unidad de resonancia permite configurar parametros especificos de la
unidad de resonancia, como el ajuste de la frecuencia y el comportamiento de la rampa. Estos
ajustes ayudan a optimizar el rendimiento de la soldadura en funcién de las caracteristicas del
sonotrodo ultrasénico, el booster y el transductor.

Figura 5.23 Receta de la unidad de resonancia
[ UlController = o X
= Recipes > Lab > Stack Recipe 88 2 &
*6: Test /. L]
Weld Mode Weld Process Parameters A-Z Limits Stack Recipe Batch Setting RESULT VIEW >

QUICK EDIT
DIGITAL TUNE o END OF WELD STORE o

COLLAPSE DISTANCE
0.01 mm
19950 Hz I ON
FREQUENCY OFFSET o INTERNAL FREQ OFFSET o WELD AMPLITUDE
10%
. Internal 0 Hz
DOWNSPEED
20%
WELD RAMP TIME MEMORY OFFSET

TRIGGER FORCE

S0N
0.080 s 0Hz

WELD PRESSURE
138 kPa

Note: HMI s in fully functional mode!

Tabla 5.24 Receta de la unidad de resonancia
Funcién Descripcion

Establece la frecuencia de funcionamiento de la unidad de resonancia. Se puede introducir
manualmente o determinarla automéaticamente utilizando la funcién «Ajustar sintonizacion
digital con escaneo de sonotrodo» del menu «Escaneo de sonotrodo». Consulte la seccién 5.14.1
Andlisis del sonotrodo para obtener mas informacion.

Ajuste digital

Cuando estd habilitada, almacena la frecuencia al final de un ciclo de soldaduray la utiliza como
frecuencia inicial para la siguiente soldadura. Esto ayuda a mantener la coherencia en el
seguimiento de la frecuencia.

Almacenamiento
de fin de soldadura
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5.7.13  Configuracion de lotes

El menu Configuracién de lotes le permite definir y hacer un seguimiento de los lotes de soldadura
para la supervisién de la produccién y el control de calidad. Siga estos pasos para configurar los
pardmetros de los lotes:

Figura 5.24 Ajuste de lotes

[ UIController = =] X
= - oo [ )
= Recipes > Lab > Batch Setting 88 2 &
*6: Test L]
Weld Mode Weld Process Parameters A-Z Limits Stack Recipe  Batch Setting RESULT VIEW >
QUICK EDIT
BATCH SETUP o COUNT WITH ALARMS o
COLLAPSE DISTANCE
“ . 0.01 mm
BATCH COUNTER LIMIT BATCH COUNTER WELD AMPLITUDE
10%
{ } s
DOWNSPEED
20%
Batch ID
[N / A B TRIGGER FORCE
J 50N
WELD PRESSURE
138 kPa

Note: HMI s in fully functional mode!

Tabla 5.25 Configuracién de lote

Nombre Descripcion

Pulse el botén Configuracién de lotes para activar o desactivar el seguimiento de lotes.
Configuracién de lotes Cuando esté ACTIVADO, el sistema comenzara a contar los ciclos de soldadura como
parte de un lote.

Si la opcién «Contar con alarmas» estd activada, los ciclos de soldadura que disparen

alarmas seguiran contando para el total del lote.
Contar con alarmas ) ] . 3
Si se ajusta a OFF, solo las soldaduras realizadas correctamente aumentaran el contador

de lotes.
Limite del contador de Introduzca el nimero deseado de soldaduras necesarias para completar el lote. El
lotes sistema hara un seguimiento del progreso y le notificard cuando se complete el lote.

Asigne un ID de lote Unico para identificar y hacer un seguimiento de cada lote.

ID de lote

Si se utiliza el ID de lote, debe actualizarse antes de iniciar un nuevo lote para garantizar
un registro preciso.

Restablecer el contadorde  Pulse el botén «Restablecer contador de lotes» para restablecer el recuento de lotes
lotes actual a cero.
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5.8 Produccion

La pantalla «Produccién» proporciona datos operativos en tiempo real para ayudar a supervisar el
rendimiento del sistema y hacer un seguimiento de las métricas de produccién. Al pulsar el botén
«Produccidén», se muestran los siguientes datos clave:

Figura 5.25 Pantalla de produccién

[ UIController = =] X
= Production 88 0 &
Cycle Count Total Cycle Time (s)
Batch Count Parts Per Min

@ CyclesOK:7 @ Reject:1 @ Suspect 0

Yield Percentage :87 %

6 : Test
Time: 0.010 s

Peak Power

ow

Polaris Wel 0 Note: HMI is in fully functional mode!

Tabla 5.26

Nombre Descripcion

Muestra el nimero de ciclos de soldadura completados para la receta activa desde el

Recuento de ciclos P L
Gltimo reinicio o inicio del lote.

Muestra el tiempo acumulado dedicado a las operaciones de soldadura, Gtil para hacer

Tiempo total de ciclo un seguimiento de la productividad y del uso de la maquina.

Muestra la receta que estd cargada actualmente y que controla todos los pardmetros de

Receta activa soldadura durante la produccién.

Muestra el nivel de potencia mas alto alcanzado durante el ciclo de soldadura mas

Potencia Maxima ) . - .
reciente, lo que ayuda a evaluar la consistencia de la soldadura y a detectar anomalias.
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5.9 Analisis
5.9.1 Resultados

La pantalla «Analisis» ofrece potentes herramientas para visualizar y analizar los datos de
rendimiento de la soldadura. Combina los registros histéricos de soldaduras con representaciones
graficas detalladas del comportamiento de las soldaduras, lo que ayuda a los usuarios a
supervisar las tendencias, solucionar problemas y optimizar los parametros del proceso.

Figura 5.26 Resultados

[ uiController

= ANALYTICS
Results
1/;/ @ 2 Zoom chart: el Time : -0.100s
0100 T WH [Ampiitude v | @oce)
L J A [em ~Joen
( ‘ Sampling Interval
59 ms /\
‘ / \ ] Auto Save Graph w—
MNeanaf ' Ao AR WA DA h A
" l i VW ‘J‘A‘U‘A‘u‘““n“”“VJ‘J\JW'»"’l\/\u/ \ﬂ/h\} \r‘/“ “r‘”UﬂM‘UUﬂ‘J”‘J \uﬁ‘\j‘ | Auto Graph Refresh
‘] J \J L
- “ L Auto Scale Y Axis it
5 | -
% 3 4 ‘ Auto Scale Time Axis =2
S
2 2 =g
w E “TWH Line
2- a=@
{
18 |
; |
o | |
5100 -0.03 0.028 0.092 0.156 0.220 0.284 0348 0411
Time (s)

Polaris Welder-100

Tabla 5.27 Resultados

Nombre Descripcion

Muestra una lista de todos los registros de soldadura disponibles, incluidos:
+ NUmero de receta
«  Numero de ciclo

1. Historial de +  Modo de soldadura
datos de soldadura Fechay hora

Cuando un usuario selecciona una entrada especifica, esta se resalta y se muestra el grafico de la
firma de soldadura correspondiente. La parte inferior de la pantalla también muestra el nGmero
de receta y su versién como referencia.
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Tabla 5.27 Resultados

Nombre Descripcion

Este gréfico representa visualmente el comportamiento de la soldadura utilizando dos
parametros seleccionables a la vez:

+  Amplitud
+ Potencia
« Frecuencia

+ Fase

« Corriente
« Energia

» Fuerza

5 Grafico de la « Distancia Absoluta

firma de soldadura * Distancia de Colapso
+ Velocidad

Los usuarios pueden elegir qué parametros mostrar mediante un ment desplegable situado en
el lado derecho del gréfico.

Caracteristicas del grafico:

Bola de seguimiento de posicion: un marcador arrastrable a lo largo del eje temporal que
muestra los valores en tiempo real de los pardmetros seleccionados en cualquier punto del ciclo
de soldadura.

Conmutador de zoom del grafico: habilita la funcién de zoom para un analisis detallado.

Vista de minimapa: una zona deslizante en la parte inferior del grafico permite a los usuarios
seleccionary ampliar secciones especificas de la firma de soldadura.

Intervalo de muestreo

Permite a los usuarios introducir la frecuencia de muestreo de datos en milisegundos,
controlando la resolucién del gréfico de soldadura.

Guardar grafico automaticamente

« Cuando esta activado, el sistema guarda automaticamente el gréfico de la firma de
soldadura después de cada ciclo.

+ Cuando estd DESACTIVADO, el gréfico no se guarda y los datos se perderan cuando comience
un nuevo ciclo de soldadura.

NOTE

Guardar los datos del grafico reducira la velocidad del ciclo.

Actualizacién automaética del grafico

Actualiza automaticamente el grafico con los Gltimos datos de soldadura después de cada ciclo,
3. Ajustes y lo que garantiza la visibilidad en tiempo real.
controles Escala automatica del eje Y

« Cuando estd activado, los limites del eje Y se ajustan automaticamente en funcién del rango
de datos.

« Cuando esta DESACTIVADO, los usuarios pueden establecer manualmente los valores
minimo y maximo del eje Y.
Escala automatica del eje temporal

« Cuando estd activado, el eje temporal se escala automaticamente para adaptarse a la
duracién de la soldadura.

« Cuando estd DESACTIVADO, los usuarios pueden definir manualmente el rango del eje
temporal.
Botén de activaciéon/desactivacion de la linea TWH

Activa o desactiva la visibilidad de las lineas de las fases de Disparo, Soldadura y Retencién en el
grafico, lo que ayuda a los usuarios a correlacionar el comportamiento de la soldadura con las
etapas del proceso.
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5.9.1.1 Editar receta, Generar informe, Vista de tabla

Ademas del analisis grafico de la soldadura y del seguimiento de los datos histéricos, la pantalla
«Analisis» incluye tres herramientas clave para mejorar la usabilidad y la gestién de los datos:

Tabla 5.28 Editar receta

Nombre Descripcion

Permite a los usuarios acceder directamente a la receta asociada con los datos de soldadura
seleccionados y modificarla. Esto resulta util para:

« Realizar ajustes en funcion de las tendencias del rendimiento de la soldadura.
Botén Editarreceta  «  Perfeccionar rdpidamente los pardmetros sin salir de la vista de analisis.

« Garantizar que las actualizaciones de las recetas se basen en los resultados reales de la
soldadura.

Consulte la seccién 5.7 Recetas para obtener méas informacién.

Botdn «Generar Abre la pantalla «Generar informe», donde puede crear un informe detallado basado en los datos
informe» de soldadura seleccionados y el gréfico de la firma.

Al hacer clic en el botén «Vista de tabla» situado en la esquina superior izquierda, los usuarios
pueden pasar del analisis grafico a una representacién tabular de los datos de soldadura. Esta
vista organiza los resultados de las soldaduras en filas y columnas para facilitar la comparacién y
el filtrado.

NOTE

Las soldaduras que contengan alarmas apareceran en texto rojo para facilitar su identificacién.

3 Uiconoler =0 3
= ANALYTICS 88 Q2 &
ﬁj B lcycle counter no Choose Parameters ¢
Botdn «Vista de WeldRecipeNumber WeldRecipeVersionNumber DateTime CycleCounter
tabla» : : ;

6 3 2026/05/22 14:05:25 7

6 3 2026/05/22 14:05:23 3

6 3 2026/05/22 14:05:21 5

6 3 2026/05/22 14:05:19 4

6 3 2026/05/22 14:05:17 3

6 3 2026/05/22 14:05:15 2

6 3 2026/05/22 14:05:12 1

1 12 2026/05/22 14:03:01 7

1 12 2026/05/22 14:02:58 7
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Tabla 5.28 Editar receta

Nombre Descripcion

Los parametros mostrados incluyen:

«  Numero de receta de soldadura

«  Numero de version de la receta de soldadura
+ Fechayhora

+ Contador de ciclos

+ Modo de Soldadura

«  Presion de soldadura (kPa)

«  Presion de mantenimiento (kPa)

« Fuerza de soldadura maxima (N)

« Fuerza de sujecion maxima (N)

+ Fuerza de soldadura final (N)

+ Fuerza de sujecién final (N)

« Soldadura absoluta (mm)

+ Total absoluto (mm)

« Distancia de colapso de soldadura (mm)

« Distancia de colapso de mantenimiento (mm)
« Distancia total de colapso (mm)

« Distancia de disparo (mm)

« Tiempo de soldadura (s)

+ Energia de soldadura (J)

Botoén de vista de
tabla

+ Potencia maxima de soldadura (W)
« Frecuenciainicial (Hz)

« Cambio de frecuencia

+ Tiempo deciclo

+  Nombre de usuario

+ IDde pieza

+ IDdelote

+ Punto de disparo

« Punto(s) de soldadura sénica

« Punto(s) de retencién

+ IDdealarma

« Estado de lareceta

« NuUmero de serie de la unidad de resonancia

+ Velocidad (mm/s)
Funciones de la vista de tabla:

Elegir parametros: Pulse este botdn para seleccionar qué parametros mostrar de la lista
disponible.

Arrastrar para reordenar: Los usuarios pueden arrastrar y reordenar las columnas para
personalizar la secuencia de los datos mostrados.

Esta vista es ideal para analizar la produccidn, solucionar problemasy exportar datos para su
revision externa.
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5.10 Sistema

Establecer y configurar los ajustes de Polaris, la calibracién y ver la informacién del sistema.

Figura 5.27 Sistema

[ UIController = =] X
= [m]m} [ )
= System 88 2 &

= ®
Configuration Information
Service Count Calibration

USB Plugged-In
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5.10.1 General

La pestafia General del menu de configuracidn contiene ajustes de todo el sistema que definen
cémo funciona la soldadora ultrasénica Polaris, cdmo se comunica e interactia con los usuarios y
con los dispositivos externos. Estos ajustes permiten la identificacién, la gestion de la memoria, el
control de acceso de los usuarios, la integracién de codigos de barras y las preferencias de la
unidad.

Figura 5.28 General

[ UiController — a x

= System > Configuration > General

General  User Management  User I/O Network Configuration OPC UA Alarm Management  USB Authentication
Welder Name Authority Check
Polaris Welder [Basic ~

Memory Full Action Barcode Recall Recipe Prefix

[stop v
Power Up Option eI
Seek v .
Key Unit Display
@ 5 (Metrig O SAE (imperial)
Clear Memory With Reset
[

Clear Memory At Powerup Clamp On

Parallel Weld Result Storage Ve U e R Es

1P Address for Welder

(192168000 «

Polaris Welder-100 X USB Plugged-In [ ——

Tabla 5.29 Ajustes generales

Nombre Descripcion

Nombre del soldador Asigne un nombre de identificacién Gnico al sistema Polaris.

Determina el comportamiento del sistema cuando la memoria interna esta llena:

Accién cuando lamemoria  « Detener: Evita que se sigan realizando soldaduras hasta que se borre la memoria.

estd llena . Continuar: Sobrescribe las entradas de memoria mas antiguas para permitir un

funcionamiento ininterrumpido.
Elija el comportamiento del sistema al iniciar:
., . - Busqueda: Realiza una blsqueda de la frecuencia del sonotrodo ultrasénico.
Opcién de encendido . .
+ Escanear: Realiza un escaneo completo de frecuencias.

« Ninguna: No se realiza ninguna blsqueda ni escaneo al iniciar.
Habilita el control de acceso de los usuarios en funcion de los niveles de autorizacion.

Cuando estd habilitado, los usuarios deben iniciar sesién y solo tendran acceso a las
funciones permitidas por su rol.

Comprobacién de
autoridad

Introduzca un caracter (letra o simbolo) que indique que se debe recuperar una receta
cuando se escanee con un c6digo de barras. El nimero que sigue al cardcter indica el
ndmero de la receta. Ejemplo: Prefijo de recuperacién de receta por cédigo de barras =R
indica que, si un lector de cédigos de barras ve la letra R como el primer caracter de un
cédigo de barras, recuperara una receta en funcién del niimero que vaya después de laR
en el cédigo de barras.

Prefijo de receta de
recuperacion por cédigo
de barras
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Tabla5.29 Ajustes generales

Nombre

ID de pieza

Visualizacion de unidades

Borrar memoria al
encender

Borrar memoria al reiniciar

Almacenamiento de
resultados de soldadura en
paralelo

Alarma de sujecién

Descripcion

Los usuarios pueden escanear un cédigo de barras lineal de ID de pieza y el sistema
asociara la siguiente soldadura con el ID de pieza escaneado.

Si se establece en ON, un lector de cédigos de barras USB debe leer y registrar el ID de
pieza antes de permitir que se realice la soldadura. Cuando se ajusta en ON y después de
un ciclo de soldadura, la soldadora permanecera fuera del modo de «Listo» hasta que se
lea otro ID de pieza. Si se ajusta a OFF, no se requiere ninguna lectura del ID de pieza
antes de una soldadura.

NOTE

ElID de pieza puede tener hasta 50 caracteres de longitud.

Seleccione el sistema de medidas utilizado en toda la interfaz:
« Sl (métrico)
«  SAE (imperial)

Si esta habilitado, el sistema borra la memoria de frecuencias almacenadas cada vez que
se enciende.

Si esta habilitada, borra la memoria almacenada cuando se realiza un reinicio del
sistema.

La opcidn de almacenamiento de resultados de soldadura en paralelo esta disefiada para
clientes que desean maximizar el rendimiento. Cuando esta funcidn esta habilitada, el
sistema Polaris iniciara el siguiente ciclo de soldadura mientras ain se estan guardando
los resultados de la soldadura anterior.

+ Ayuda a mantener altas tasas de ciclos en entornos de produccién de ritmo
acelerado.

+ Ideal para operaciones en las que tanto la velocidad como la trazabilidad son
fundamentales.

La funcién «Alarma de sujecién» mantiene el sonotrodo ultrasénico sujeto a la pieza
después de que un ciclo de soldadura finalice con una condicién de alarma, como una
sobrecarga o un fallo.

+ Proporciona una indicacién visual y fisica de que la soldadura no ha tenido éxito.

« Ayuda a los operarios a identificar rdpidamente las soldaduras defectuosas sin
depender Unicamente de las alertas en pantalla.

«  Util para los flujos de trabajo de control de calidad e inspeccién manual.
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5.10.2 Gestion de usuarios

La pestafia Gestién de usuarios ofrece herramientas para gestionar el acceso y los permisos de los
usuarios dentro del sistema Polaris. Esta seccién contribuye a un funcionamiento seguro al
permitir a los administradores definir quién puede acceder a funciones especificas en funcién de
los niveles de autorizacién.

Solo los usuarios de nivel ejecutivo pueden gestionar a los usuarios.

5.10.2.1 Lista de usuarios

La pestafia «Lista de usuarios» muestra todos los usuarios registrados junto con los siguientes
datos:

Figura 5.29 Gestién de usuarios

[®7 UiController = a X

= System > Configuration > User Management

General  User Management  User /O Network Configuration OPCUA Alarm Management  USB Authentication
)D USER
UserList Global ser etng
User ID Authority Level User Status Date/Time Action
ADMIN Executive Enable 2024/08/01 10:27:11 z Edit User 8 ) Password @ Delete User

USB Plugged-In

Tabla 5.30 Gestion de usuarios
Nombre Descripcion
ID de usuario Elidentificador Unico asignado a cada usuario.
Nivel de autoridad Indica los derechos de acceso del usuario (por ejemplo, operador, técnico, supervisor).
Estado del usuario Indica si la cuenta de usuario estd habilitada o deshabilitada.

Fecha de creacién . . . . . -
e / Muestra cuando se creé la cuenta de usuario o cudndo se actualizé por Gltima vez.
modificacién

Pulse el botdn «Afiadir usuario» para crear una nueva cuenta de usuario. Se le pedira que

Afadir usuario . X . . . o
introduzca un ID de usuario, asigne un nivel de autoridad y establezca una contrasefia.
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5.10.2.2

Tabla 5.30 Gestidn de usuarios

Nombre Descripcion

Seleccione un usuario existente para modificar sus datos, como el nivel de autoridad o la

Editar usuario o
contrasena.

Eliminar usuario Eliminar una cuenta de usuario del sistema.

Anadir usuario

La pantalla «Afadir usuario» permite a los administradores crear nuevas cuentas de usuario y
asignar los niveles de acceso adecuados dentro del sistema Polaris. Esto garantiza un
funcionamiento seguro y un control basado en roles sobre las funciones del sistema.

Figura 5.30 Afadir usuario

[ UiController = o X

= System > Configuration > User Management

General User Management User 1/0 Network Configuration OPCUA Alarm Management USB Authentication
srtist ol e Seivg ]
-

User ID Authority Level

User ID Authority Level ( ) (cpmr v
Password Confirm Password

ADMIN Executive ( ) - ) d TG Delete user
Status 1Is Locked User
@ ceabe O il O et @ uniocked

USB Plugged-In

Tabla 5.31 Anadir usuario

Nombre Descripcion

Introduzca un identificador Gnico para el nuevo usuario. Este ID se utilizara para iniciar

ID de usuario . . . - -
sesidn y realizar un seguimiento de la actividad del usuario.

Establezca una contrasefia segura para la cuenta de usuario.

NOTE

Las contrasefias deben tener entre 8 y 20 caracteres. Cada contrasefia debe contener al
menos una letra mayuscula, una letra mintscula, un nimero y uno de los siguientes
caracteres especiales: @, #, %, &, *, _, -, \.

Contrasefia
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Tabla 5.31 Afadir usuario

Nombre Descripcion

Asigne el nivel de acceso del usuario seleccionando uno de los siguientes roles:

« Operador: Puede ejecutar Recetas validadas y ver la Configuracién, la Informacién
del sistema, el Historial de soldaduras, el Registro de alarmas, el Registro de eventos
y los Resultados de soldadura.

« Técnico: Incluye todos los permisos de Operador, ademas del acceso a Recetas no
validadas, Bajada de sonotrodo, Secuenciacién, Cambios de receta, Calibracion y
Diagnéstico.

« Supervisor: Incluye todos los permisos de Técnico, ademas de la posibilidad de
validar la configuracién y modificar la configuracién del sistema.

+ Ejecutivo: Acceso completo a todos los ajustes y funciones del sistema.

Nivel de autoridad

Elija si la cuenta de usuario estd activa (Habilitada) o inactiva (Deshabilitada). Los

Estado . o A A )
usuarios deshabilitados no pueden iniciar sesién ni acceder al sistema.
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5.10.2.3  Configuracion global de usuario

La pestafia «Configuracién global de usuario» ofrece controles para todo el sistema relativos al
comportamiento de las cuentas de usuario, la seguridad de las sesiones y la automatizacién de los
inicios de sesion. Estos ajustes ayudan a aplicar las politicas de contrasefias, gestionar los tiempos
de espera de las sesiones y agilizar el acceso de los usuarios frecuentes.

Figura 5.31 Configuracion global de usuario

[ uiController - =] X

= System > Configuration > User Management

General User Management User 1/0 Network Configuration OPCUA Alarm Management USB Authentication
User List Global User Setting

Password Expiration ;] Auto Login

G e oo IS

Idle Time Logout

G
& )

Lock Out Time (]

15 ) mins)

RESET TO DEFAULT

Polaris Welder-100 & USB Plugged-In

Tabla 5.32
Nombre Descripcion

Define cuantos dias permanece valida la contrasefia de un usuario antes de que sea
Caducidad de la necesario cambiarla. Esto ayuda a mantener la seguridad de la cuenta al obligar a
contrasefia actualizar la contrasefia periédicamente.

Si el valor se establece en 0, la contrasefia nunca caduca.

Establece el tiempo de inactividad (en minutos) tras el cual se cierra automaticamente la
Cierre de sesi6n por sesion de un usuario. Esto evita el acceso no autorizado si el sistema se deja desatendido.
tiempo de inactividad Si el valor se establece en 0, el cierre de sesién automatico se desactivay el usuario

permanece conectado independientemente de la inactividad.

Especifica el tiempo que debe esperar un usuario antes de intentar iniciar sesién de
nuevo después de varios intentos fallidos de inicio de sesién. Esto protege contra los

. intentos de acceso por fuerza bruta.
Tiempo de bloqueo . . . . .
Sielvalor de Tiempo de bloqueo esta establecido en 0, un usuario bloqueado permanece

bloqueado indefinidamente y solo puede desbloquearlo un usuario con nivel de acceso
Ejecutivo.

Permite al sistema iniciar sesién automaticamente con un usuario seleccionado al
arrancar. Elija un ID de usuario del menu desplegable para habilitar el inicio de sesién
automatico. Esta funcidn es til en entornos en los que un solo operador utiliza el

Inicio de sesion sistema de forma sistematica.
automatico . . .
Solo los usuarios con el nivel de acceso de Operador pueden ser asignados como

usuarios de inicio de sesidn automatico. Los usuarios con niveles de acceso de Técnico,
Supervisor o Ejecutivo no se pueden configurar para el inicio de sesién automatico.
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5.10.3 1/O del Usuario
Utilice este men0 para configurar las entradas/salidas del sistema Polaris de acuerdo con sus
necesidades especificas de interconexion. Utilice los botones de la parte inferior para guardar la
configuracién o restablecer los ajustes predeterminados de fabrica.
5.10.3.1 Entradas digitales
Figura 5.32 1/0 digitales
[ UIController = =] X
= System > Configuration > User I/O 88 0 &
General User Management UserI/0 Network Configuration OPCUA Alarm Management USB Authentication
Digital I/0 Analog 1/0
Digital Inputs -9 Digital Outputs -
N7 niz
N Qov@2sv =T "Oov @V

173

178

@ ot Ac }Oov 024\/

17.9

Alarm v larm General v
e Qov@a4v e Qov @24v
n7a n7_io
- Qov@a24v = 'Oov @aav

Nn7.19

cirime )
O L Qov @24v

17 o0

Polaris Welder-100

USB Plugged-In

Note: HMI s in fully functional mode!

Tabla 5.33 Entradas digitales
Niveles de N cly .
Entrada - Descripcion predetermina
sefal
do
Restablece todas las alarmas activas cuando se activa la
Restablecimien 0V CC o024V CC entrgda. Las alarmas causadas por cond|C|ones.gue adn 24V CC
to de alarmas persisten no se pueden borrar hasta que se corrija la
condicién.
Indica la presencia del cable de comunicacién. Se espera que
la entrada permanezca activada durante el funcionamiento
normal. Si la entrada se desactiva, el funcionamiento
ultrasénico se detiene y se evita que se inicie. La alarma del
Deteccién de 24V CC cablede comu_nicacién permanece activa hasta que la 24V CC
cable entrada se active de nuevo.
NOTE
La entrada esté fijada en 24 V CCy no se puede configurar
para funcionara 0V CC.
Cancelaciéndel Detiene el ciclo de soldadura actual y devuelve el actuador a
ciclo 0VCCo024VCC laposicidninicial cuando se activa. El sistema también genera 24V CC

una alarma de Sin ciclo.
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Tabla 5.33 Entradas digitales

Entrada

Bloqueo de
pantalla

Disparo de
amplitud
externo 1

Disparo de
amplitud
externo 2
Disparo de

amplitud
externo 3

Herramental
externo

Retardo de
mantenimiento

Escaneo de
sonotrodo

Blsqueda de
sonotrodo

Prueba de
sonotrodo

Cargar receta

Borrar
memoria

Pieza presente

Niveles de
senal

0vVCCo24VCC

0vVCCo24VCC

0VCCo24VCC

0VCCo24VCC

0VCCo24VCC

0vVCCo24VCC

0VCCo24VCC

0vVCCo24VCC

0VCCo24VCC

0VCCo24VCC

Valor
Descripcion predetermina
do
Bloquea la pantalla HMI cuando se activa la entrada. Mientras
esta bloqueada, la HMI permanece en la pantalla actual y el
usuario no puede navegar a otras pantallas ni modificar 24V CC

ningln pardmetro. Cuando se desactiva la entrada, se
desbloquea la pantalla de la HMI y se restablece el
funcionamiento normal.

Seleccione un indice de escalén de amplitud externo en

funcién del estado de las tres entradas. El escaléon de

amplitud seleccionado viene determinado por la 24V CC
combinacién de entradas activadas y desactivadas. Consulte

la Table 5.34 para obtener mas informacion.

Indica que el herramental externo esta listo para funcionar.
Cuando esté configurado, no se puede iniciar un ciclo de 24V CC
soldadura a menos que se active esta entrada.

Prolonga el estado de retencién una vez finalizado el Tiempo

de Retencidn configurado. Cuando estd habilitado, el sistema
permanece en el estado de retencién hasta que se activeesta 24V CC
entrada. Una vez activada, el sistema sale del estado de

retencion y continda con la secuencia del ciclo.

Inicia un barrido de sonotrodo cuando se activa la entrada. La

entrada debe permanecer activada durante todo el barrido. Si

la entrada se desactiva antes de que finalice el barrido, este se

cancela. Esta entrada se ignora mientras ya esta en curso un 24V CC
escaneo de sonotrodo. Para iniciar un nuevo barrido de

sonotrodo, primero se debe desactivar la entrada y luego

volver a activarla.

Indica una solicitud para iniciar una operacién de busqueda
de sonotrodo. Cuando se activa, el sistema inicia una
busqueda de sonotrodo. Esta entrada se ignora mientras ya
esta en curso una blsqueda de sonotrodo. La entrada debe
desactivarse antes de que se pueda iniciar otra bisqueda de
sonotrodo.

24V CC

Inicia una prueba de sonotrodo cuando se activa la entrada.
La prueba del sonotrodo permanece activa mientras la
entrada esté activada y se detiene cuando la entrada se
desactiva.

24V CC

Carga una receta en funcién del valor de los bits de receta
configurados cuando se activa la entrada. Si no hay ningtin
ciclo de soldadura en curso, la receta seleccionada se
convierte inmediatamente en la receta activa. Si se activa
durante un ciclo de soldadura, el cambio de receta se aplaza y
entra en vigor antes del inicio del siguiente ciclo de soldadura.

24V CC

Indica una solicitud para borrar el desplazamiento de
memoria. Cuando se activa, el sistema borra el 24V CC
desplazamiento de memoria actual.

Indica que hay una pieza de trabajo presentey lista para
soldar. Cuando esté configurado, no se puede iniciar un ciclo 24V CC
de soldadura a menos que se active esta entrada.
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Tabla 5.33 Entradas digitales

Niveles de Celey
Entrada 5 Descripcion predetermina
sefal
do
Bit de receta 1 o
Las entradas representan pesos binariosde 1,2,4y 8,
Bit de receta 2 respectivamente. La suma de las entradas activadas
0VCCo024VCC determinael nimero de receta que se va a cargar. Por 24V CC
Bitdereceta 4 ejemplo, al activar el bit de receta 1y el bit de receta 4 se
. selecciona la receta 5.
Bit de receta 8
Desactivacién Desactiva la salida de ultrasonidos cuando se activa, lo que
) 0VCCo024VCC permite al actuador realizar la secuencia de soldadura sin 24V CC
de ultrasonidos -
generar ultrasonidos.
Retrasa el inicio de los ultrasonidos tras un evento de disparo,
Retardo _de 0V CC o024V CC lo que Perml’Fe completar una operacion externa antes de que 24V CC
ultrasonidos continte el ciclo de soldadura. Si el retardo supera los
30 segundos, se cancela el ciclo de soldadura.
Tabla 5.34 Disparo de amplitud externo
Disparo 1 Disparo 2 Disparo 3 Funcién seleccionada
Desactivad Desactivad Desactivad Sin escalonamiento de amplitud
o o [¢) externo
. Desactivad Desactivad Escalonamiento de amplitud
Activado
(o) [o) externo 0
Desactivad . Desactivad Escalonamiento de amplitud
Activado
o [o) externo 1
Activado Activado Desactivad Escalonamiento de amplitud
o] externo, paso 2
Desactivad Desactivad . Escalonamiento de amplitud
Activado
o o externo, paso 3
Activado Desactivad Activado Escalonamiento de amplitud
externo, paso 4
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5.10.3.2

Salidas digitales

Tabla 5.35

Salida

Actuador
despejado

Posicién inicial
del actuador

Retardo del
impulso
adicional

Alarma
personalizada

Alarma de corte

Alarma general

Alarma de
sobrecarga

Alarma de
rechazo de
pieza

Confirmar
receta

Ciclo OK

Cicloen
ejecucion

Salidas digitales

Niveles de
senal

0VCCo24VCC

0vVCCo24VCC

0vVCCo24VCC

0VCCo24VCC

0vVCCo24VCC

0vVCCo24VCC

0vVCCo24VCC

0VCCo24VCC

0vVCCo24VCC

0VCCo24VCC

0vVCCo24VCC

Descripcion

Indica que el actuador ha retirado la pieza de trabajo después
del ciclo de soldadura. La salida se activa durante la carrera
de retorno después de que se haya cumplido la condicién de
separacién configurada. Dependiendo de la receta activa, la
condicién de separacién puede basarse en el tiempo
transcurrido o en la posicidn del actuador. La salida se
desactiva al inicio del siguiente ciclo de soldadura.

Indica que el actuador ha alcanzado la posicién inicial. La
salida se activa cuando el actuador estd en la posicién de
limite superiory se desactiva cuando el actuador se alejade la
posicién de limite superior.

Indica que la fase de Retardo de impulso adicional estd activa.
La salida se activa durante el intervalo de Retardo de Impulso
Adicional y se desactiva cuando finaliza el intervalo.

Indica la presencia de una condicién de alarma
personalizada. La salida se activa cuando cualquier alarma
personalizada estd activa y se desactiva cuando se han
borrado todas las alarmas personalizadas.

Indica la presencia de una condicién de alarma de corte. La
salida se activa cuando cualquier alarma de corte estd activay
se desactiva cuando se han borrado todas las alarmas de
corte.

Indica la presencia de una condicién de alarma general. La
salida se activa cuando cualquier alarma general esta activa y
se desactiva cuando todas las alarmas generales se han
borrado.

Indica la presencia de una condicién de alarma de
sobrecarga. La salida se activa cuando cualquier alarma de
sobrecarga estd activa y se desactiva cuando todas las
alarmas de sobrecarga se han eliminado.

Indica que la pieza actual ha sido rechazada debido a una
condicién de alarma de rechazo de pieza configurada. La
salida se activa cuando se produce una alarma de rechazo de
piezay se desactiva cuando no hay ninguna condicién de
alarma de rechazo de pieza activa.

Indica que se ha cargado correctamente una receta
seleccionada a través de las entradas de bit de receta
configuradas. La salida se activa cuando se acepta la receta
solicitada y esta se convierte en la receta activa. La salida se
desactiva cuando la receta solicitada no es vélida o no se
puede cargar.

Indica la finalizacién correcta de un ciclo de soldadura. La
salida se activa cuando el sistema vuelve a la posicién Lista
sin una alarma activa.

Indica que hay un ciclo de soldadura en curso. La salida se
activa mientras el ciclo de soldadura esta en ejecucién y se
desactiva cuando el ciclo no esta en ejecucion.

Valor
predetermina
do

24V CC

24V CC

24V CC

24V CC

24V CC

24V CC

24V CC

24V CC

24V CC

24V CC

24V CC
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Tabla 5.35

Salida

Herramental
externo

Tiempo de
retencion
activo

Escaneo de
sonotrodos

Blsqueda de
sonotrodo

Prueba de
sonotrodo

Borrado de
memoria activo

Liberacién del
pulsador

Solenoide
activo

Sistema listo

Ultrasonidos
activos

Tiempo de
soldadura
activo

Salidas digitales

Niveles de
senal

0vVCCo24VCC

0VCCo24VCC

0VCCo24VCC

0VCCo24VCC

0VCCo24VCC

0VCCo24VCC

0vVCCo24VCC

0VCCo24VCC

0vVCCo24VCC

0VCCo24VCC

0VCCo24VCC

BRANSON

Valor
predetermina
do

Descripcion

Indica que se ha iniciado un ciclo de soldadura con la entrada
de Herramental externo activa. La salida se activa cuando se
acepta la solicitud de inicio de soldadura y permanece activa
durante todo el ciclo. La salida se desactiva cuando el
actuador vuelve a la posicién inicial y se han cumplido las
condiciones de liberacién del PB.

24V CC

Indica que los ultrasonidos de impulso adicional estan
activos. La salida se activa mientras los ultrasonidos de
impulso adicional estan habilitados y se desactiva cuando
finaliza la fase de impulso adicional.

24V CC

Indica que se esta realizando una operacién de escaneo de
sonotrodo. La salida se activa mientras el sistema esta
realizando un barrido de sonotrodo y se desactiva cuando
finaliza la operacién de barrido de sonotrodo.

24V CC

Indica que se esta realizando una operacién de busqueda de
sonotrodo. La salida se activa mientras la operacién de
busqueda de sonotrodo esté activa y se desactiva cuando la
operacion no esta activa.

24V CC

Indica que se esta realizando una operacién de prueba de
sonotrodo. La salida se activa mientras el sistema esta
realizando una prueba de sonotrodo y se desactiva cuando
finaliza la operaciéon de prueba de sonotrodo.

24V CC

Indica que la funcién de borrado de memoria esté activa. La
salida se activa mientras la entrada de borrado de memoria
estd activada y se desactiva cuando la entrada de borrado de
memoria esta desactivada.

24V CC

Indica que se puede liberar la sefial de arranque del pulsador
palmular. La salida se activa cuando el sistema entra en un
estado de alarma, sale del estado de espera, se cumple una
condicién de disparo de soldadura o se produce una alarma
durante el ciclo de soldadura. La salida se desactiva cuando el
sistema vuelve al estado Listo.

24V CC

Indica que la carrera descendente del actuador estd activa. La
salida se activa durante el descenso del actuadory se
desactiva cuando el actuador vuelve, alcanza el estado Listo o
entra en una condicién de alarma o parada de emergencia.

24V CC

Indica que el sistema esta listo para realizar una operacién. La
salida se activa cuando no hay ninguna soldadura, bisqueda
de sonotrodo, escaneo de sonotrodo, prueba de sonotrodo u
otra operacion en curso. La salida se desactiva cuando el
sistema sale del estado Listo o cuando hay una alarma activa
que requiere un reinicio. Las alarmas que no requieren un
reinicio no desactivan esta salida.

24V CC

Indica que los ultrasonidos estan activos. La salida se activa
mientras se generan ultrasonidos durante cualquier
operacion, incluidos un ciclo de soldadura, una bisqueda de
sonotrodo, un escaneo de sonotrodo o una prueba de
sonotrodo. La salida se desactiva cuando los ultrasonidos ya
no estan activos.

24V CC

Indica que la fase de soldadura esta en curso y que los
ultrasonidos estan activos. La salida se activa cuando el
sistema entra en la fase de soldadura y permanece activa
durante toda la soldadura. La salida se desactiva cuando
finaliza la fase de soldadura.

24V CC
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5.10.3.3 Entradas analégicas

Figura 5.33 1/0 analdgicas

[ UiController

- =] X
= A 3 [m]m] [)
= System > Configuration > User I/O 88 0O &

General User Management User I/0 Network Configuration OPC UA Alarm Management USB Authentication
Digital 1/0 Analog I/0
Analog Inputs -9 Analog Outputs -9
nrar 1724
® [wwwmpnse v ® [omime ¥
1718 1725
® [rmoee ¥ © [owrminie v

RESET TO DEFAULT

Polaris Welder-100 X USB Plugged-In Note: HMiI i in fully functional mode!

Tabla 5.36 Entradas analégicas
Entrada Descripcion Rango valido
. Controla la amplitud de la energfa ultrasénica que DelValOVv
Amplitud - .
suministrara el generador. (10 % a 100 %)

Controla el desplazamiento de frecuencia con respecto a
la frecuencia de funcionamiento del generador. El
desplazamiento real depende de la frecuencia de
funcionamiento del generador:

DeOVal0VcCC

Desviacién de frecuencia Frecuencia Rango de desviacion (5V es desplazamiento
20 kHz +/-500 Hz cero)
30 kHz +/- 750 Hz
40 kHz +/- 1000 Hz
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5.10.3.4  Salidas analdgicas

Tabla 5.37 Salidas analégicas

Salida Descripcion Rango valido
. Proporciona una sefial de salida de 0V a 10 V proporcional a la De0OValoVv
Amplitud -
amplitud (0 % a 100 %). (0% a 100 %)
. Proporciona una sefial de salida de 0V a 10V proporcional a la DeOValoVv
Corriente -
corriente (0 % a 100 %) (0% a 100 %)

Proporciona una sefial de salida de 0V a 10V que indica la memoria
mas la desviacién. La frecuencia real depende de la frecuencia de
funcionamiento del generador:

P . DeOValoVv
salida de Frecuencia Limite inferior (0 V) lelt(elgl:;;enor (5Vesuna
frecuencia desviacion de

20 kHz 19450 Hz 20450 Hz cero)
30 kHz 29250 Hz 30750 Hz
40 kHz 38900 Hz 40900 Hz
. Proporciona una sefial de salida de 0V a 10 V proporcional a la 0vValoVv
Potencia . - .
potencia de salida de los ultrasonidos (0 % a 100 %). (0 % a 100 %)
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5.10.4 LDAP

Esta seccion ofrece una descripcion general de los campos de configuracion de LDAP. Para obtener
informacion detallada sobre los procedimientos de ajuste, configuracién, instalacion de certificados y
validacioén, consulte el Apéndice D: LDAP.

5.10.4.1 Configuracién de LDAP

La configuraciéon LDAP permite que el sistema Polaris se conecte a un servicio de directorio
externo para la autenticacién de usuarios y el control de acceso. Esta integracién permite la
gestion centralizada de usuarios, mejora la seguridad y simplifica los procedimientos de inicio de
sesion en los sistemas conectados en red.

Figura 5.34 Configuracién de LDAP

[ UiController - 0 X

= System > Configuration > LDAP Configuration

General User 1/0 LDAP Configurati Network Configuration OPC UA Alarm Management USB Authentication
_DAP Configuration  LDAP Certificate Upload
BASEDN o Manager DN o
SERS,DC=TEST,DC=ACTDC,DC=COM sunts,DC=TEST,DC=ACTDC,DC=COM J
Host Manager DN Password
(rosss53 ) O Croreresses - ©
Port. FQDN
& ) © e ] ©
LDAP Certificate o
LDAPS-prkey.pem v

Polaris Welder-100 X

Tabla 5.38 Configuracién de LDAP

Nombre Descripcion
DN b Especifica el punto de partida en el rbol de directorios para las bisquedas LDAP.
ase
+ Formato de ejemplo: dc=suempresa,dc=com
Host Introduzca el nombre de host o la direccién IP del servidor LDAP.
0s
+ Ejemplo: ldap.suempresa.com 0 192.168.1.100
Puert Defina el puerto de red utilizado para comunicarse con el servidor LDAP.
uerto
+  Puertos comunes: 389 para LDAP estandar, 636 para LDAP sobre SSL (LDAPS)
DN del Introduzca el nombre DN de la cuenta LDAP con permiso para realizar bdsquedas en el
administrador directorio.
Contrasefia del DN Introduzca la contraseiia de la cuenta del DN del administrador. Se utiliza para autenticar la

del administrador conexion con el servidor LDAP.

158 BU-4001424ES REV. 02



BRANSON

Tabla 5.38 Configuracién de LDAP

Nombre Descripcion

Utilice el boton «Probar conexién» para verificar que la comunicacién con el servidor LDAP se ha

Probar conexién .
establecido correctamente.

5.10.4.2 Cargade certificados LDAP

La funcién de carga de certificados LDAP permite al sistema importar un certificado de seguridad
desde un dispositivo USB para establecer una comunicacién segura con un servidor LDAP.

Figura 5.35 Carga de certificado LDAP

[ uiController - a X

= System > Configuration > LDAP Configuration

General User 1/O LDAP Configurati Network Configuration OPCUA Alarm Management USB Authentication

LDAP Configuration LDAP Certificate Upload

MENU

LDAP Certificate { v

Polaris Welder-100 X

Tabla 5.39 Carga de certificado LDAP

Nombre Descripcion
Leer USB Analiza el dispositivo USB conectado en busca de archivos de certificados LDAP disponibles.
Certificado LDAP Muestra la lista de archivos de certificados detectados en el dispositivo USB.
Botén «Cargar» Carga e instala el certificado LDAP seleccionado en el sistema.
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5.10.5 Configuracion de red

El menu «Configuracién de red» permite a los usuarios configurar y gestionar la conectividad de
red del sistema Polaris. Esto es esencial para habilitar el acceso remoto, el almacenamiento de
datosy la integracion con los sistemas de la fabrica.

5.10.5.1 Configuracion de IP

Esta pestafia permite a los usuarios configurar cdmo obtiene el sistema Polaris su direccién IP:

Figura 5.36 Configuracién de IP

[ UlController = o X
= System > Configuration > Network Configuration 88 2 &
General User Management User I/0 Network Configuration OPCUA Alarm Management USB Authentication
1P SETUP NFS Setup

Configuration - Communication :

1P SETUP

© smaticip O DHCP CLIENT
IP ADDRESS
(mam i

SUBNET MASK

255.255.255.0

DEFAULT GATEWAY
(easzs

RESET TO DEFAULT

Polaris Welder-100 X USB Plugged-In Note: HMiI i in fully functional mode!

Tabla 5.40 Configuracién IP
Configuracion Descripcion

Seleccione esta opcién para asignar manualmente una direccién IP fija al sistema. Esto se
IP estética recomienda para entornos de red estables en los que siempre se debe poder acceder al soldador
en la misma direccién.

Seleccione esta opcidn para permitir que el sistema obtenga automaticamente una direccién IP
de un servidor DHCP de la red.

Cliente DHCP
Direccién IP La direccién Unica asignada al sistema Polaris en la red (por ejemplo, 192.168.1.100).
Méscara de subred Define el segmento de red (por ejemplo, 255.255.255.0).

Puerta de enlace

- La direccion IP del rater o la pasarela utilizada para acceder a redes externas.
predeterminada
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5.10.5.2  Configuracién de NFS

Esta pestafia se utiliza para configurar los ajustes del sistema de archivos de red (NFS), lo que
permite al sistema Polaris almacenar o acceder a archivos en un servidor remoto.

Figura 5.37 Configuracién de NFS

[ UiController

= System > Configuration > Network Configuration

General User Management User 1/0 Network Configuration OPCUA Alarm Management USB Authentication

1P SETUP NFS Setup

NFS SETUP

NFS IP ADDRESS

NFS Mount Path

[

Polaris Welder-100 X USB Plugged-In

Tabla 5.41 Configuracién de IP
Configuracién Descripcion

Direccion IP de NFS  La direccidn IP del servidor NFS donde se almacenaran los datos o registros de soldadura.

Rutade montajede  Laruta del directorio en el servidor NFS donde el sistema Polaris leerd/escribira datos (por
NFS ejemplo, \mnt\polaris_data).
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5.10.6 OPCUA

Para obtener informacién detallada sobre la configuracién de OPC UA, la seguridad, la conectividad del
clientey el acceso a los datos, consulte el Apéndice E: OPC UA.

[ UiController = =) X

= System > Configuration > OPC UA

General User Management User 1/0 Network Configuration OPCUA Alarm Management USB Authentication

OPC UA Security Client Certificate Upload PubSub IpSetup

To begin, insert USB drive and Click ‘Read USB'

USB Plugged-In
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5.10.7 Gestion de alarmas
El sistema de gestion de alarmas de Polaris estd disefiado para supervisar, clasificar y responder a
diversas situaciones de fallo durante el proceso de soldadura. Garantiza la seguridad, el control de
calidad y la trazabilidad al proporcionar informacién detallada sobre las alarmas y respuestas
configurables.
Figura 5.38 Gestién de alarmas
[ UiController = o X
= System > Configuration > Alarm Management
General User Management User 1/0 Network Configuration OPCUA Alarm Management  USB Authentication
Alarm Type Reset Required Log Alarm General Alarm Custom Alarm Cycle Counter
No Cycle (m] 2 ] o (m]
Hardware Failure O a ] O O
Cycle Modified O a [] (m] O
Reject O e (] (@] @}
Warnings 0 a L] o 0
Overloads O L L 0 O
Non Cycle Overloads o a L] O o
O [] a (@] O
Suspect
USB Plugged-In Note: HMI i in fully functional mode!
5.10.7.1 Categorias de alarmas
Hay ocho grupos de alarmas, cada uno de los cuales representa un tipo especifico de fallo o
condicién.
Tabla 5.42 Categorias de alarmas

Tipo de alarma

Sin ciclo
Fallo de hardware

Ciclo modificado

Rechazo
Advertencias

Sobrecargas

Sin sobrecargas de
ciclo

Sospechoso

Descripcion
Se activa cuando un ciclo de soldadura no se inicia o no se completa correctamente.

Indica problemas con componentes del sistema, como sensores, actuadores o mddulos de
potencia.

Se produce cuando un ciclo de soldadura se interrumpe o se altera de forma inesperada.
Se activa cuando los resultados de la soldadura superan los limites de rechazo configurados.

Alertas no criticas que notifican a los usuarios de posibles problemas que pueden afectar al
rendimiento del sistema o a la integridad de los datos.

Se activa cuando se superan los limites del sistema durante la soldadura.
Condiciones de sobrecarga que se producen antes de que comience un ciclo de soldadura.

Se dispara cuando los resultados de la soldadura se encuentran dentro de un rango sospechoso.
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5.10.7.2  Opciones de configuracion de alarmas

Cada grupo de alarmas incluye cinco opciones configurables.

Tabla5.43 Categorias de alarmas

Configuracion Descripcion

El ajuste «Restablecimiento necesario» determina si una alarma esta bloqueada o no bloqueada:

« Cuando esta activado (ON): La alarma esta bloqueada, lo que significa que el sistema no
permitira que se inicie otro ciclo de soldadura hasta que el operario pulse manualmente el
botén de «Restablecimiento de alarma». Esto garantiza que las alarmas criticas se

Restablecimiento reconozcan y se aborden antes de continuar con el funcionamiento.

necesario « Cuando esta desactivado (OFF): La salida de alarma se borrara automaticamente cuando
se pulse el botdn de reinicio de alarma o cuando comience el siguiente ciclo, dependiendo
del comportamiento del sistemay del tipo de alarma.

Este ajuste es especialmente importante para las alarmas que requieren la intervencién o
inspeccion del operario antes de reanudar la produccién.

Registrar alarma Cuando estd habilitada, la alarma se registra en el Registro de alarmas para su trazabilidad.
Alarma general Activa la salida de alarma general.
Alarma

. Activa una salida de alarma personalizada.
personalizada

Cuando esta habilitado, el ciclo se cuenta para el total de la receta activa, incluso si se ha

Contador de ciclos .
producido una alarma.

164 BU-4001424ES REV. 02



BRANSON

5.10.8 Autenticacion USB

La funcién de autenticacion USB garantiza un acceso seguro a las funcionalidades del sistema
mediante la verificacion de los dispositivos USB registrados. Solo los dispositivos USB

autenticados pueden realizar operaciones como la importacién/exportacién y la transmisién de
datos.

5.10.8.1  Registro de dispositivos USB

Figura 5.39 Registro de dispositivos USB

[®7 UiController

= System > Configuration > USB Authentication

General User Management User /0 Network Configuration OPC UA Alarm Management ~ USB Authentication

USB Device Registration USB Device Deregistration

Polaris Welder-100 X USB Plugged-In Note: HMI s in fully functional mode!

Tabla 5.44 Registro de dispositivos USB

Paso Instrucciones
1 Inserte el dispositivo USB en el puerto USB-C del generador.
2 Abra la pantalla de autenticacién USB y seleccione la pestafia «Registro».
3 Inicia el proceso de registro del dispositivo USB conectado.
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Tabla 5.44 Registro de dispositivos USB

Paso Instrucciones

Cambie a la pestafia «Cancelacién del registro del dispositivo USB». Confirme que el dispositivo aparece
en la lista de dispositivos registrados con los siguientes datos:

«  Nombre del dispositivo
+ Cédigo del proveedor

« Cbdigo de producto

+ NUmero de serie

+ Fechadeuso

[ Uicontroller = ] X

= System > Configuration > USB Authentication

General User Management  User 1/0 Network Configuration OPCUA  Alarm Management ~USB Authentication

USB Device Registration USB Device Deregistration

Select Device Name Vendor Code Product Code Serial Number Used Date

4 E — - - o \

USB Plugged-In

NOTE

Se pueden registrar un maximo de 10 dispositivos USB.

166 BU-4001424ES REV. 02



BRANSON

5.10.8.2  Anulacion del registro de dispositivos USB

La funcién de cancelacién del registro de dispositivos USB permite a los operadores eliminar del
sistema los dispositivos USB previamente autenticados. Una vez dado de baja, el dispositivo USB

ya no estard autorizado para realizar funciones como la importacién, exportacién o transmisién de
datos.

Figura 5.40 Anulacién del registro de dispositivos USB

[ UiController

= System > Configuration > USB Authentication

General User Management User /0 Network Configuration OPC UA Alarm Management ~ USB Authentication
USB Device Registration USB Device Deregistration
Select Device Name Vendor Code Product Code Serial Number Used Date
Devicel 1320 1908 o 2026/05/22

Polaris Welder-100 USB Plugged-In Note: HM1 i in fully functional mode!

Tabla 5.45 Anulacién del registro de dispositivos USB

Paso Instrucciones
1 Inserte el dispositivo USB en el puerto USB-C del generador.
2 Abra la pantalla «Autenticacion USB» y seleccione la pestaiia «Anular registro de dispositivo USB».
3 Revise la lista de dispositivos USB registrados y localice el dispositivo USB que desea eliminar.

Seleccione la casilla de verificacién correspondiente junto al nombre del dispositivo.
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Tabla 5.45 Anulacién del registro de dispositivos USB

Paso Instrucciones

Pulse el botén «Cancelar registro».

1 Uicontroller - o x

General  User Management  User /O Network Configuration OPCUA  Alarm Management ~_USB Authentication
Select Device Name Vendor Code Product Code Serial Number Used bate
4 USB device deregistration successful
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5.11 Informacion del sistema

La pantalla «Informacién del sistema» ofrece informacion detallada sobre la configuracién de la
maquina, las versiones del software, los componentes del hardware y las funciones del sistema
compatibles. Se divide en dos pestafias principales:

+ Detalles de la maquina
« Funciones del sistema

5.11.1 Datos de la maquina

Figura 5.41 Datos de la maquina

[ UiController = =) X
= System > Information BB 2 &
Machine Details System Features
Number of Alarms 239

Software Versions

UI Controller :1.0.0.1 Supervisory Controller  : 1.0.0.32
Actuator Controller :1.0.0.1 Power Controller :1.0.00
Safety Controller :2.6.0.0

Machine Serial Number

Machine Serial Number  : XYZ12345678

Automation Mode

J BenchTop x Automation

Power Supply

Serial Number :N/A Life Time Welds 137

Overloads 124 Power Supply Model : P_2200

Frequency: : 20 kHz Wattage : 4000 W

Actuator

Serial Number :N/A LifeTime Cycles e

Actuator Model : Advanced Calibration Date : 2026/05/22 12:43:43

Polaris Welder-100 X USB Plugged-In

Esta pestaifia muestra informacion clave sobre el sistema Polaris, que incluye:

Tabla 5.46 Detalles de la maquina

Informacion Descripcion

« Controlador de la interfaz de usuario
« Controlador de supervision

« Controlador de actuadores

« Controlador de potencia

+ Controlador de seguridad

Versiones de
software

Identificacionesde * NUmero de serie de la maquina
la maquina « Modo del sistema: de sobremesa o automatizado

« NUmero de serie
« Soldaduras totales

Datos del + Sobrecargas
generador +  Modelo de generador
+ Frecuencia
+ Potencia
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Tabla 5.46 Detalles de la maquina

Informacion Descripcion

+ NUmero de serie

+ Ciclos de vida util
Modelo de actuador

« Fechade calibraciéon

« Carrera

« Tamafio del cilindro

Datos del actuador

Conectividad + ID MAC del sistema
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5.11.2 Funciones del sistema

Figura 5.42 Caracteristicas del sistema

[ UiController = =) X

oo
ao
B
°
B

= System > Information
Machine Details System Features

Machine Serial Number

Machine Serial Number  : XYZ12345678

Automation Mode

+/ BenchTop X Automation

Power Supply

Serial Number :N/A Life Time Welds 137
Overloads 124 Power Supply Model : P_2200
Frequency: : 20 kHz Wattage 4000 W
Actuator

Serial Number :N/A LifeTime Cycles 137
Actuator Model : Advanced Calibration Date : 2026/05/22 12:43:43
Stroke Length : 100 mm Cylinder Size 140 mm
Connectivity

MAC ID : 90:06:F2:F2:7A:B7

Polaris Welder-100 X USB Plugged-In Note: HMi s infully

Esta pestaia describe las capacidades y las funciones compatibles del sistema:

Tabla 5.47 Funciones del sistema

Funcion Estado

Nivel de
almacenamiento

Bésico/Avanzado/Elite
Registro de eventos = Compatible/No compatible
Control de lotes Compatible/No compatible

Nivel de acceso del

. Estandar/Avanzado
usuario

Lector de cédigos

de barras Compatible/No compatible

Diagnésticos de 1/O . .
del Usuario Compatible/No compatible
Integracion LDAP Compatible/No compatible

Tipo de

- Estandar/Acero inoxidable
rodamiento

Ethernet Industrial No compatible/EtherNet/IP/PROFINET

Tipo de HMI HMI local/HMI de PC
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5.12 Calibracion

Utilice el mend «Calibracién» para calibrar la lectura de fuerza de la celda de carga S-Beam. Puede
ser necesario realizar una calibracién rapida cada vez que se cambie el booster, el sonotrodo
ultrasénico o la presién del regulador. Se recomienda realizar una calibracién rapida la primera
vez que se encienda el sistemay cada vez que se cambie la unidad de resonancia, especialmente si
hay un cambio significativo en el peso de la unidad de resonancia superior a 2,3 kg (5 lb).

Tabla 5.48 Calibracién del actuador (calibracién rapida)
Paso Instrucciones
1 Vaya a Sistema > Calibracion.

Seleccione Calibrar actuador (Calibracion rapida).

1 Uicontroller - o x

oo
oo
o
g
L

= System > Calibration

Calibrate Actuator
(Quick Cal)

USB Plugged-In

Seleccione Con interruptores de arranque.
&9 UiController — o X
= System > Calibration BB QA &

Calibrate Actuator

With Start Switches

USB Plugged-In
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Tabla 5.48 Calibracién del actuador (calibracién rapida)

Paso Instrucciones

Cuando aparezca el mensaje «Pulse los interruptores de arranque», mantenga pulsados ambos
interruptores de arranque.

7 UiController - o X

oo
oo
=1
o
L

= System > Calibration

Quick Calibration

4
Press Start Switches
Siga manteniendo pulsados los interruptores de arranque hasta que aparezca el mensaje «Calibracion
guardada. Aparece el mensaje «Suelte los interruptores de arranque».
] UiController - o X
= System > Calibration 88 2 &
Quick Calibration
5
Calibration Saved
Release Start Switches
USB Plugged-In
6 Suelte los interruptores de arranque.
7 La calibracién rapida del actuador ya esta completa.

BU-4001424ES REV. 02 173



BRANSON

5.13  Configuracion del actuador

5.13.1 Sonotrodo abajo

Riesgo de aplastamiento

El sonotrodo ultrasénico puede descender inesperadamente durante la operacién de anulacién
manual. No mantenerse alejado puede provocar lesiones graves en las manos o los dedos.

« Antes de utilizar el control manual, aseglrese de que todas las manos estén alejadas del sonotrodo
ultrasénico y de la superficie de la base.

El modo Sonotrodo abajo se utiliza para configurar y alinear el actuador y el alojamiento de pieza
sin activar los ultrasonidos. Este modo permite al usuario verificar la funcionalidad neumatica,
determinar la distancia de desplazamiento del sonotrodo ultrasénico y garantizar el
posicionamiento correcto del alojamiento de pieza. Consulte la seccién 4.14.2 Nivelacion para
obtener mas informacién.

Los siguientes valores se muestran durante el modo «Sonotrodo abajo»:
+  Presién

+ Posicién absoluta

« Fuerza

+ Velocidad

Estas lecturas ayudan al usuario a determinar los limites de proceso y los valores de corte
adecuados para la produccioén.

Figura 5.43 Configuracién del actuador

&7 UiController - o X
— oo [J
= Actuator Setup 88 2 &

A\ WARNING: Before using Manual override, make sure all hands are clear of the Horn and base surface
Press palm buttons to initiate Horn Down. EnGr o -
6 Test
Pressure =139 kPa
Home WELD PRESSURE
Max Absolute Position 26.36 mm
Max Actual Force =600 N
138 kPa

Max Velocity =3000 mm/s

~— 2636mm

Stroke Length 10000 mm

Polaris Welder-100 X USB Plugged-In
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Tabla 5.49 Instrucciones de configuracién del actuador

Paso Instrucciones

Ajustar la presion

1 Utilice el campo Presién de soldadura para ajustar la presién neumatica deseada para el actuador. Esto
simula las condiciones reales de soldadura durante la configuracion.
Pulse y mantenga pulsados los pulsadores de palma

2 Los ultrasonidos se bloquean durante el modo de sonotrodo abajo. Al pulsar los pulsadores de palma, el
sonotrodo ultrasénico desciende hasta el alojamiento de pieza.
Verificar la configuracion

3 Utilice esta posicién para comprobar la alineacién del alojamiento de pieza o para medir la distancia de
recorrido del sonotrodo ultrasénico.
Suelte los pulsadores de palma

« Silasujeciéon del sonotrodo esta desactivada, el sonotrodo ultrasénico se retraera
4 automaticamente.

« Silaabrazadera del sonotrodo estd activada, el sonotrodo ultrasénico permanecera abajo hasta que
se retraiga manualmente (botén Retraer).
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5.14

Diagnésticos

La pantalla «Diagnostico» ofrece una interfaz centralizada para supervisar el estado del sistema,
realizar pruebas y revisar los registros operativos. Esta disefiada para facilitar el mantenimiento, la
resolucion de problemas y la verificacion del rendimiento de los componentes clave del sistema
Polaris.

Figura 5.44 Diagnésticos

[ UiController

oo
0o
B
°
B

= Diagnostics

E A Q
Scan Test Seek
® al 22
- e

Event Log Alarm Log User IO

Polaris Welder-100 X USB Plugged-In
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5.14.1

Analisis del sonotrodo

La funcién de escaneo del sonotrodo se utiliza para mejorar la seleccién de la frecuencia de
funcionamiento y optimizar los pardmetros de control. Realiza un analisis de la reactancia del
sonotrodo ultrasénico para identificar las frecuencias de resonancia, especificamente en el punto
de cruce cero de la reactancia capacitiva a la reactancia inductiva. Idealmente, solo deberia haber
una frecuencia de resonancia.

La pantalla de Analisis del sonotrodo incluye:

+ Lista del historial de resultados de escaneos (panel izquierdo)

«  Grafico de escaneo de sonotrodo para el escaneo seleccionado, que muestra:
Numero de ciclo de escaneo del sonotrodo
Frecuencia
Frecuencias de resonancia en paralelo (primera, segunda, tercera)
Frecuencias de resonancia en serie (primera, segunda, tercera)

Opciones de visibilidad del gréfico para:
«  Amplitud

+ Corriente

+ Fase

Figura 5.45 Barrido de sonotrodo

[ UiController = =} X

88 0O &

19450 Hz Parallel Resonant Frequency
29 154 14 First: 0
Second : 0
Third : 0

= Diagnostics > Scan

Horn Scan

Series Resonant Frequency
First : 0

Second : 0

Third : 0

© [ Amplitude | @ o0
© curent | @ow

O ruse @

curent
N

Phase
g

Ey

19700 19950 20199 20449
Frequency (Hz)

Polaris Welder-100 USB Plugged-In Note: HMI s in fully functional mode!

Tabla 5.50 Barrido del sonotrodo

Nombre Descripcion

Inicia el proceso de escaneo del sonotrodo ultrasénico. Muestra una ventana emergente de

Iniciar escaneo de > S
«Escaneo en curso» durante la operacion. Al finalizar, se muestran en pantalla los detalles del

sonotrodo e
escaneoy el gréfico de resultados.
Permite al usuario interrumpir un escaneo en curso. Muestra una ventana emergente de
confirmacién:

Cancelar escaneo /Seguro que desea cancelar el proceso de escaneo?

« Al pulsar «5/», secancela el escaneo.
« Al pulsar No, el escaneo continda sin interrupcién.
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Tabla 5.50 Barrido del sonotrodo

Nombre Descripcion

Receta de escaneo

Navega hasta la pantalla de configuracién de la receta de escaneo del sonotrodo.
de sonotrodo
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5.14.1.1 Receta de escaneo de sonotrodo

Desde esta pantalla se pueden configurar los siguientes parametros de barrido de sonotrodo:
« Ajustar la sintonizacién digital con el barrido del sonotrodo

+ Frecuencia de inicio del barrido

+ Frecuencia de parada del barrido

Figura 5.46 Receta de escaneo de sonotrodo

[ UiController - o x
o . (u]m] ()
= Diagnostics > Scan B8 A &
'SCAN FREQUENCY STEP 'SCAN MAX AMPLITUDE SCAN MAX CURRENT
1Hz 10 % 10 %
SET DIGITAL TUNE WITH HORN SCAN SCAN START FREQUENCY SCAN STOP FREQUENCY
— 19450 Hz 20450 Hz
SCAN TIME DELAY
0.010 s

USB Plugged-In

Tabla 5.51 Receta de escaneo de sonotrodo
Nombre Descripcién
Bot6n Restablecer

a los valores Restablece todos los pardmetros configurables a sus valores predeterminados.
predeterminados
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5.14.2 Prueba

APRECAUCION

Riesgo de quemaduras

El sonotrodo ultrasénico, el herramental o la pieza pueden calentarse durante el funcionamiento y

provocar quemaduras.

+ Notoque el sonotrodo ultrasénico, el herramental ni la pieza mientras el actuador esté
funcionando.

« Deje que la pieza se enfrie antes de manipularla.

Deje que el sonotrodo ultrasénico y el herramental se enfrien antes de tocarlos.

Los componentes eléctricos y mecanicos de un sistema de soldadura por ultrasonidos deben estar
perfectamente ajustados entre si. Puede utilizar la prueba ultrasénica para comprobar si este es el
caso en su sistema. Para ello, el generador mide la potencia ultrasénica de salida sin carga (es
decir, las vibraciones emitidas al aire). Si el sistema funciona correctamente y no se produce
ninguna alarma de sobrecarga, la potencia cuando no hay carga de soldadura se mantiene
constante durante un largo periodo de tiempo (+/- 10 %). Cualquier aumento de potencia indica
que hay un problema o que podria producirse uno.

Ademas, el generador utiliza la prueba ultrasénica para determinar la frecuencia: cada unidad de
resonancia tiene su propia frecuencia de resonancia a la que el generador debe adaptarse. Esta
frecuencia se determina automaticamente durante la prueba ultrasénica.
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La pantalla de prueba incluye:
+ Frecuencia

« Frecuencia almacenada

« Lectura de potencia

Un grafico adicional muestra dos pardmetros seleccionables simultdaneamente, elegidos de los
menus desplegables:

+  Amplitud

+ Potencia

+ Frecuencia

+ Fase

+ Corriente

Figura 5.47 Prueba

[ UiController - =] X
q - [m]m} [J
= Diagnostics > Test 88 L &
20449
Frequency: 19450 Hz 1 20450Hz TEST AMPLITUDE
Stored Freq. 19450 Hz 1? 950 20450 Hz 50 %
Power ow 1,037 4000 W
1 Press and hold START TEST button to run test
0.002 s Time: 0s
E ] o
| \L\ a —IVTy
[ J oY — “.H Ampitude v @ 0 (%)
Y
2 \
I U
\
W v 900
e || \
e \
20 —
$ \
g \
= [Ty
TaNy
VAN
m } WANTVWA v A AMA
|
pi
0.002 0.071 0140 0208 0277
Time (s)

Polaris Welder-100 Q USB Plugged-In

Tabla 5.52 Prueba

Nombre Descripcion

Inicia la prueba ultrasénica cuando el usuario pulsa y mantiene pulsado el botén. Al soltarlo, la

Iniciar prueba prueba se detiene y los datos graficos se muestran en la pantalla.

Amplitud de El campo «<Amplitud de prueba» permite al usuario especificar el porcentaje de amplitud que se
prueba utilizard durante la prueba ultrasénica.
Receta de prueba Lleva al usuario a la pantalla de configuracién de la receta de prueba.
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5.14.2.1

Receta de prueba

Los siguientes parametros de prueba se pueden configurar desde esta pantalla:
+ Frecuencia de prueba alta

+  Frecuencia de prueba baja

« Desviacién de la frecuencia de prueba

+ Borrarla memoria antes de la prueba (conmutador de activacién/desactivacién)

+ Tiempo de rampa de amplitud de ensayo

«  Amplitud de prueba

Figura 5.48 Receta de prueba
[ UIController = =} X
= Diagnostics > Test 88 L& &
TEST FREQUENCY HIGH TEST FREQUENCY LOW TEST FREQUENCY OFFSET
20450 Hz 19450 Hz 0 Hz
CLEAR MEMORY BEFORE TEST TEST AMPLITUDE RAMP TIME TEST AMPLITUDE
[ 0.080 s 50 %

USB Plugged-In

Polaris Welder-100 X

Tabla 5.53 Buscar receta

Nombre Descripcion
Botdn «Restablecer
a los valores
predeterminados»

Restablece todos los pardmetros configurables a sus valores predeterminados.

182
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5.14.3 Busqueda

La funcién de busqueda se utiliza para identificar la frecuencia de resonancia de la unidad de
resonancia. Durante esta operacién, los ultrasonidos se activan al 10% de amplitud, lo que
permite al sistema detectar la frecuencia 6ptima para el soldadura.

La pantalla de Busqueda proporciona la siguiente informacién:
« Representacion grafica de la operacién de bisqueda realizada

+ Frecuencia de busqueda

+ Fechay hora de la operacién

+ Frecuencia final

Figura 5.49 Blsqueda

[ UiController

= Diagnostics > Seek

Seek
0s End Frequency : 20451
L I \ o 2026/05/22 14:31:34
} Y Y ‘I
N\ e \ (rroine ~ @050
I
i\ v 00
28 \
4
Y
Y
\
H 1y
ER 9
£ i

o WAL

e el a YataiialaWi

1
0.000 0.069 0138 0207 0.276
Time (s)

Polaris Welder-100 X USB Plugged-In

Tabla 5.54 Buscar
Nombre Descripcion

Permite al usuario elegir qué pardmetro mostrar en el gréfico:
+  Amplitud

+ Potencia

+ Frecuencia

Men0 desplegable
de selecci6n de
parametros

+ Fase

« Corriente

Botdn de ejecucién  Inicia la operacién de bisqueda. Una vez completada, los datos de blisqueda se muestran en
de blusqueda formato gréafico en la pantalla.

Receta de

b Lleva al usuario a la pantalla de configuracién de la receta de bisqueda.
Usqueda
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5.14.3.1 Receta de bisqueda

Desde esta pantalla se pueden configurar los siguientes parametros de busqueda:
« Limite superior de frecuencia de basqueda

« Limite inferior de frecuencia de bisqueda

« Desviacién de frecuencia de bisqueda

+ Borrar memoria antes de buscar

« Tiempo de bdsqueda

« Tiempo de rampa de amplitud de bldsqueda

«  Amplitud de busqueda

Figura 5.50 Buscar receta
[ UIController = =] X
— a . [m]m} [
= Diagnostics > Seek 88 2 &
SEEK FREQUENCY LIMIT HIGH SEEK FREQUENCY LIMIT LOW SEEK FREQUENCY OFFSET
20450 Hz 19450 Hz 0 Hz
MEMORY CLEAR BEFORE SEEK SEEK TIME SEEK AMPLITUDE RAMP TIME
. 0.000 s 0.000 s
SEEK AMPLITUDE
10%

USB Plugged-In

Tabla 5.55 Buscar receta
Nombre Descripcion
Botén «Restablecer

valores Restablece todos los parametros configurables a sus valores predeterminados.
predeterminados»
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5.14.4  Registro de eventos

La pantalla «Registro de eventos» proporciona un registro detallado de todas las actividades
realizadas por los usuarios dentro del sistema. Sirve como registro de auditoria para hacer un
seguimiento de las interacciones operativas y de los usuarios.

Figura 5.51 Registro de eventos

&7 UlController = =) X
= Diagnostics > Event Log 88 0 &
Event Log : 2026/05/22 14:31:34
Event # date & Time Event Name1 User Event ID
ADMIN
183 2026/05/22 14:31:26 Seek ADMIN 10
182 2026/05/22 14:29:06 HornScan Complete ADMIN 9
181 2026/05/22 14:27:13 Calibration Complete ADMIN 12
180 2026/05/22 14:25:49 USB Device Registration ADMIN 43
179 2026/05/22 14:25:44 USB Device Deregistration ADMIN 44
178 2026/05/22 14:25:34 USB Device Registration ADMIN 43
177 2026/05/22 14:18:19 Recipe Save ADMIN 15
176 2026/05/22 14:18:18 ‘Weld Recipe Modify ADMIN 17
175 2026/05/22 14:18:08 Recipe Save ADMIN 15
174 2026/05/22 14:18:06 Weld Recipe Modify ADMIN 17
173 2026/05/22 14:18:05 ‘Weld Recipe Modify ADMIN 17
172 2026/05/22 14:18:03 Weld Recipe Modify ADMIN 17
mn 2026/05/22 14:18:01 Weld Recipe Modify ADMIN 17
170 2026/05/22 14:17:50 ‘Weld Recipe Modify ADMIN 17
169 2026/05/22 14:17:49 Weld Recipe Modify ADMIN 17
168 2026/05/22 14:17:36 Weld Recipe Modify ADMIN 17
167 2026/05/22 14:17:25 ‘Weld Recipe Modify ADMIN 17
166 2026/05/22 14:17:19 Weld Recipe Modify ADMIN 17

Polaris Welder-100 X USB Plugged-In Note: HMiI i in fully functional mode!

Cada entrada de evento se muestra con la siguiente informacién:

Tabla 5.56 Registro de eventos

Nombre Descripcion
Evento n.° Identificador secuencial para cada evento registrado.
Fechay hora Marca de tiempo de cuando ocurri6 el evento.

Nombre del evento ~ Descripcidn o titulo del evento.

Usuario Nombre de usuario de la persona que realiz6 la accion.
ID del evento Identificador Unico del tipo de evento.
De/A Rango aplicable o valores asociados con el evento.

N.° de serie del

generador NUmero de serie del generador implicado.

o .
N.” de serie del Numero de serie del actuador implicado.
actuador

N.° de serie de la

HMI NUmero de serie de la HMI en cuestion.
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5.14.5 Registro de alarmas

La pantalla «Registro de alarmas» ofrece una vista centralizada de todos los eventos del sistema
registrados, clasificados en cuatro tipos distintos:

« Alarmas

+ Advertencias

« Notificaciones

« Recuento de servicios

Cada categoria muestra un recuento de sus respectivas entradas y se puede filtrar mediante
casillas de verificacion.

Figura 5.52 Registro de alarmas

&7 UiController

= Diagnostics > Alarm Log

B @ Aarms  (28) @ Warnings (0) [l @ Notifications (14) [l @ Service Count (0)

Error Type Alarm ID Recipe Recipe Ver  Cycle Date & Time

Seek-Frequency Overload 863 6 7 7 2026/05/22 14:31:34

Test-Frequency Overload 843 6 7 7 2026/05/22 14:30:53

Test-Frequency Overload 843 6 7 7 2026/05/22 14:30:10

Frequency Overload 3 6 3 7 2026/05/22 14:05:26

Frequency Overload 3 1 12 7 2026/05/22 14:03:01
I Frequency Overload 3 1 12 7 2026/05/22 14:02:58

Frequency Overload 3 1 1 7 2026/05/22 14:02:28
I Frequency Overload 3 1 1 7 2026/05/22 14:02:25
I Start Switch Lost 609 1 1 7 2026/05/22 14:02:10
I Frequency Overload 3 1 9 2 2026/05/22 13:54:52
I Frequency Overload 3 1 8 2 2026/05/22 13:53:45

Polaris Welder-100

USB Plugged-In

5.14.5.1 Visualizacion de entradas del registro

Cada entrada del registro incluye las siguientes columnas:
+ Tipodeerror

+ IDdealarma

» Receta

« Versidn de la receta

« N.°deciclo

+ Fecha/Hora

Cuando un usuario hace clic en una entrada del registro, el sistema muestra detalles adicionales:
« Descripcion

+ Nombre de usuario

+ Tipodealarma
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5.14.5.2

Botones de accion
Cada entrada del registro incluye tres botones de accién:

Figura 5.53 Registro de alarmas - Botones de accién

Notifications

D Eraarm@)

O Warning (2) I Service Reminder (1)

Error Type Alarm ID Recipe Recipe Ver Cycle# Date/Time

I Start Switch Time 628 7 0 178 2010-04-07 00:15
Description Username Alarm Type RESULTS
Both start switches were not pressed N/A 600
within the allowed time frame. ADD NOTES

RESET

o Probable Reasons : Lorem ipsum is a placeholder text commonly used to demonstrate the visual form of a document or a typeface
without relying on meaningful content.

I Start Switch Time 628 7 0 179 2010-04-07 00:15

I Start Switch Time 609 7 0 180 2010-04-07 00:15

welder1 2 0 Fieldbus Token m Ethernet Connected USB Plugged-In Note: HMI is in Read-Only/Lock mode !

Tabla 5.57 Registro de alarmas - Botones de accién
Nombre Descripcion

+ Lleva al usuario a la pantalla de andlisis.

+ Muestra los datos de los resultados de la soldadura con una representacién grafica para el
ciclo seleccionado.

Consulte la seccién 5.9 Analisis para obtener mas informacion.

Resultados

Abre una ventana emergente que permite al usuario introducir notas adicionales relacionadas

Afadir notas . -
con el registro de alarmas seleccionado.

+ Restablece la alarma seleccionada.

Restablecer « Unavezrestablecida, el boton «Restablecer» se desactiva para esa entrada con el fin de evitar
acciones repetidas.
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5.14.6 1/O del Usuario

Utilice esta pantalla para monitorizar e interactuar con las sefales de I/O digitales y analégicas del
sistema. Esta herramienta de diagnéstico permite a los usuarios observar los estados de las
sefales y simular los valores de salida con fines de prueba.

Figura 5.54 Diagnéstico - 1/0 del Usuario

¥ UiController - 8 X

= Diagnostics > User 10 B8 4 &

Digital Inputs Digital Outputs
171 @ov Qaav "7 @ov Qaav
n72 @ov Qaav 178 @ov Qaav
n73 @ov Qasv 179 @ov Qasv
174 @ov Qaav 11710 @ov Qaav
N7 @ov Qaav N7.19 @ov Quav
N7 @ov Qasv 11720 @ov Qasv
1713 @ov Qasv 1721 @ov Qasv
1716 @ov Qaav 1722 @ov Quv
1723 @ov Qaav

Analog Inputs Analog Outputs

USB Plugged-In

Tabla 5.58 Diagnéstico - 1/0 del Usuario

Nombre Descripcién

Cada entrada digital esta representada por un icono LED. EL LED se iluminara cuando la entrada

Entradas digitales correspondiente esté activa.

Los usuarios pueden marcar las salidas digitales que deseen activar. Después de seleccionar las

salidas digitales salidas deseadas, pulse «Actualizar salidas» para aplicar los cambios.

Las entradas analégicas se muestran en cuadros de texto. Cada cuadro de texto muestra la
Entrada analdgica tension real que se lee en la clavija de entrada correspondiente. Después de seleccionar las
salidas deseadas, haga clic en «Actualizar salidas» para aplicar los cambios.

Los usuarios pueden introducir un valor de tensién en el cuadro de texto de cada salida

Salida analégica P - .y o .
g analogica. Estos valores representan la tensién deseada que se enviara a la clavija de salida.

Bot6n «Actualizar

salidas» Al pulsar este botdn, se enviaran las sefiales correspondientes al conector.

Deja de enviar los valores de salida digital y salida analégica a las clavijas de salida
correspondientes.

Mientras esté en la pantalla de Diagnéstico de 1/0 del Usuario, el sistema no realizard ninguna funcién
de /0 asignada. Solo se pueden monitorizar o simular los niveles de sefial.

Botén de parada
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5.15

Generar informe

La pantalla «Generar informe» permite a los usuarios exportar datos clave del sistema a un
dispositivo de almacenamiento USB autenticado en formato CSV o PDF. Esta funcién es util para
fines de documentacién, analisis y archivo.

Solo se pueden utilizar para generar informes los dispositivos USB registrados a través del proceso
de autenticacién USB del sistema. Consulte la seccion 5.10.8 Autenticacion USB para obtener mas
informacion.

Los usuarios pueden seleccionar una o varias de las siguientes categorias de datos para incluirlas
en el informe:

+ Datos de soldadura

+ Datosdealarmas

+ Datos de eventos

El dispositivo USB debe conectarse a través de un puerto USB-C. La capacidad de almacenamiento de
la memoria USB determinard cudntos informes se pueden guardar.

Tabla 5.59 Generar informe
Paso Accidn
Inserte la memoria USB en el puerto USB situado en el generador.

Figura 5.55 Puerto USB en el sistema Polaris

BU-4001424ES REV. 02 189



BRANSON

Tabla 5.59 Generar informe
Paso Accion
Pulse el botdn Informe dnico.
7 UlController - o X
= Generate Report 88 0 &
e
O ‘/'7\ /7\\‘ /’\
_/ \_/ \_/
TYPE
@ sINGLE
O CONTINUOUS
2
[ e ]

Seleccione la opcién de almacenamiento, seleccione el tipo de formato que se va a generar y pulse

Siguiente. Las opciones disponibles son:
7] UiController — o X

= Generate Report

oo
oo
=
o
A

Generate Report

('\ (M N ()

_/ N /

e stomace sumaary

“oumur Furess
sToRaGE oPTIONS
@ use O ETHERNET
oureur
@ csv O poF

Ce 1
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Tabla 5.59 Generar informe

Paso Accidn

Seleccione el tipo de datos que se van a generar. Las opciones disponibles son:
+ Resultados de soldadura

« Firmas de soldadura

« Datos dealarmas

+ Datos de eventos

+ Resultados del escaneo del sonotrodo

« Firmas de escaneo de sonotrodos

« Firmas de soldadura de referencia

« Datos de calibracion

] UiController = a X

oo
oo
=4
o
A

= Generate Report

Generate Report
' () ) M

/ J /

Tvee SToRAGE oATA SUMMARY
moutPur FITERS

4 furens

1 Weld Results O eleterecord from catabase.

(0 Wed Signatures

O Alarm Data

O eventData
(0 Homscan Resuts
(0) Homscan Signatures

(O Reference WeldSignatures

O Calibration Data.

NOTE

Seleccione la opcidn Eliminar registro de la base de datos para eliminar los datos del sistema Polaris
después de exportarlos a la memoria USB.

Pulse Generar informe para generar y exportar los datos a la memoria USB.

] UiController = a X

oo
oo
=4
o
A

= Generate Report

Generate Report

M /2 N\
/ J _

Tvee SToRAGE oATA SUMMARY
moutPur FITERS

SUMMARY

Report Type : SINGLE

Data Fiter Weld Results

Storage Type : USB

Output: CSV
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5.15.0.1 Transmision de datos por USB
Esta funcién permite la transmisién continua de los resultados de la soldadura y los datos de los
graficos a un dispositivo de almacenamiento USB autenticado. Solo se pueden utilizar para la
transmision los dispositivos USB registrados a través del proceso de autenticacién USB del
sistema. Consulte la seccién 5.10.8 Autenticacion USB para obtener mas informacion.
Condiciones de transmision
+ Los datos se transmiten cada X ciclos de soldadura, donde X es configurable a través de la HMI.
+ Solo los valores de los parametros del ciclo X se incluyen en los datos transmitidos.
« Si la opcién «Guardar en caso de alarma» esta habilitada, los datos se transmiten cuando se produce una alarma
durante un ciclo de soldadura, independientemente del nimero de ciclos.
« Latransmisién debe completarse antes de que comience el siguiente ciclo de soldadura para garantizar la integridad
de los datos.
Habilitar la transmisidn de datos puede reducir la tasa de piezas por minuto que se puede alcanzar. La
velocidad de los ciclos puede disminuir a medida que aumenta el nimero de pardmetros transmitidos,
ya que se necesita tiempo adicional para transferir los datos antes de que pueda comenzar el siguiente
ciclo de soldadura.
Tabla 5.60 Transmisién de datos por USB
Paso Accion
1 Vaya al menu de ajustes del usuario
Haga clic en Generar informe.
Seleccionar el tipo de informe
Elija Informe continuo y, a continuacién, haga clic en Siguiente.
= Generate Report
Generate Report Saved Reports
D
> a
s / Q
, e e -
TYPE
SINGLE (Lorem ipsum dummy text is used)
(@ CONTINUOUS  (Lorem ipsum dummy text is used)
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Tabla 5.60 Transmisién de datos por USB

Paso Accidn

Elegir la opcion de almacenamiento y establecer las preferencias de cifrado
+ Seleccione USB como destino de almacenamiento.
+ Elija Si o No segun si se requiere cifrado.

NOTE

Si el cifrado esta habilitado, los datos transmitidos se almacenan en un formato cifrado. Es necesario
utilizar la aplicacion HMI del PC para descifrar los datos antes de poder visualizarlos o analizarlos.

= Generate Report

Generate Report

7 R N

"/ A4 \_/ \_/
3 = stom ot sommary
woumur utens

STORAGE OPTIONS

QU O NewokAtachedStosge (O PLC Q STREAMING DISASLE

ENCRYPT DATA

Yes No

Configurar el guardado basado en alarmas, el recuento de ciclos y los filtros de datos
+ Configure «Guardar en caso de alarma» en «Si» 0 «No».

+ Introduzca el valor de X (por ejemplo, cada 5 ciclos).

+ Elija qué tipos de datos transmitir.

oo
0o
o
g
B

= Generate Report

Generate Report

R 7 N 7N

) { )

\_/ \_/ \_/

e stomace oatn summARY

aourur FuTeRs
SavE o ALARM oATA FTER SAvE ON cYcs couNT
ves ' WeLD oATA o
_ POWER GRAPH °
10 AMPLITUDE GRAPH ®
FREQUENCY GRAPH ®
PHASE GRAPH ®
CURRENT GRAPH °
ENERGY GRAPH °
=
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5.15.0.2

Tabla 5.60 Transmisién de datos por USB

Paso Accién

Finalizar la configuracion

= Generate Report

oo
0o
o
0
B

Generate Report

N Y B

4 \ 4

v storaGe oA suwARY
aourur ATERS

SUMMARY

Report Type: Storage: Sample: Alarm: Data Flters:
5 CONTINUOUS uss 10 No WELD DATA

Iniciar la operacién de soldadura

Comience a soldar. Los datos se transmitiran al dispositivo USB segtin los ajustes configurados.

Estructura de directorios USB
Al detectar un dispositivo USB autenticado e iniciar la transmision de datos, el sistema crea un
directorio raiz con el nombre del nimero de serie de la soldadora.

Estructura de subdirectorios basada en el tipo de actuador
« Electric_Actuator (modelo avanzado)

« Manual_Actuator (modelo Core)

Cada directorio de actuador contiene:
+ Weld_Data
« Gréficos

Cada una de estas carpetas incluye subdirectorios especificos de la fecha para organizar los datos
diarios.
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5.15.0.3  Archivos de datos de soldadura

Los resultados de soldadura se afiaden a un Unico archivo CSV por dia en el directorio Weld_Data/
Date. Los encabezados incluyen:
« indice de resultados de soldadura
« NuUmero de receta de soldadura

« Numero de versién de la receta de soldadura
+ Fecha/Hora

« Numero de serie de la unidad de resonancia
+ NUmero de serie del generador

«  NuUmero de serie del actuador

« Numero de serie del SC

« Contadorde ciclos

+ Modo de Soldadura

« Tiempo de soldadura

+ Tiempo de Retencién

« Energia de soldadura

« Potencia méaxima de soldadura

« Frecuencia deinicio

« Cambio de frecuencia

+ Tiempo de ciclo

+ Nombre de usuario

+ IDdepieza

+ IDdelote

+  Punto de disparo

«  Punto sénico de soldadura

+ Punto de retencién

+ IDdealarma

+ Estado delasoldadura

« Estado delareceta

«  Presion de soldadura

«  Presién de mantenimiento

« Fuerza de soldadura maxima

+ Fuerza de mantenimiento maxima
+ Fuerza de soldadura final

« Fuerza de mantenimiento final

+ Soldadura absoluta

+ Total absoluto

+ Velocidad

+ Velocidad de Descenso

« Distancia de disparo

« Distancia de colapso de soldadura
« Distancia de colapso de retencion
« Distancia total de colapso
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5.15.0.4  Archivos de datos de graficos

Los datos de los graficos se almacenan en archivos CSV individuales para cada tipo de gréfico en el
directorio Graficos/Fecha. Los gréficos incluyen:

«  Amplitud
+ Potencia
+ Fase

+ Corriente

« Frecuencia

+ Energia

« Solicitar amplitud

« Distancia Absoluta

+ Distancia de Colapso
» Fuerza

+ Velocidad

Cada archivo CSV incluye:

+ Recuento de ciclos

« Numero de serie

« NuUmero de receta

+ Hora

« Puntos de datos especificos del grafico

5.15.0.5 Cifrado y gestion de alarmas

Si el cifrado esta habilitado, los datos de soldadura se almacenan en un archivo cifrado separado,
que se aiade por ciclo.

Los datos del grafico se almacenan en archivos cifrados con el nombre:
<nombredelgraficoMM_DD_AAAA__HH_mm_ss>
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5.16 Idioma

Para cambiar el idioma del sistema, siga estos pasos:

Figura 5.56 Idioma

— . 1
= Production a o
Cycle Count Total Cycle Time (s)
Bateh Gt Select Language X
0 dansk © English Frangais
Deutsche Italiano B&iE

oo Polskie (L)
@ Cycles OK :
Slovensky Espafiol
Peak Power
2W
Tabla 5.61 Idioma
Paso Instrucciones

Vaya al meni de ajustes del usuario

Localice el icono de idioma en el mend de acciones superior o lateral. Elicono mostrara el idioma
seleccionado actualmente (por ejemplo, English, Espafiol).

1
English
) Pulse la opcidon de idioma
Aparecera una lista de los idiomas disponibles.
3 Confirmar la seleccién
Pulse Guardar para aplicar el idioma seleccionado.
4 Idioma del sistema actualizado

La interfaz se mostrara ahora en el idioma recién seleccionado.
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5.17 Unidades

Utilice la opcién «Unidades» para cambiar entre los sistemas de medida métrico e imperial.

Figura 5.57 Unidades

[ UIController = =} X
= Production 88 4 &
Cycle Count Total Cycle Time (s)
Batch Count Parts Per Min
7 [
SELECT UNIT
Q Metric O Imperial

Active Recipe

@ CyclesOK:7 @ Reject:1 @ Suspect 0

Yield Percentage :87 %
Time: 0.010 s

Peak Power

ow

Polaris Welder-100 X USB Plugged-In

Tabla 5.62 Unidades

Paso Instrucciones

Vaya al menu de ajustes del usuario

Localice el icono Unidades en el ment de acciones del lado derecho. El icono muestra el sistema de
unidades seleccionado actualmente (por ejemplo, métrico o imperial).

1 -
o

Metric

Pulse la opcion «Unidades»

Aparecera una ventana emergente con dos casillas de verificacién:

+  Métrico

+ Imperial

Seleccionar el sistema de unidades deseado

3 Marque la casilla correspondiente al sistema de unidades que desee utilizar. Solo se puede seleccionar
unaopcién a la vez.
Confirmar seleccién

4 Pulse «Guardar» para aplicar el sistema de unidades seleccionado. Todos los valores relevantes de la
pantalla HMI se convertirdn y se mostraran en las unidades seleccionadas. Al pulsar «Cancelar», se
cerrara la ventana emergente sin realizar ninglin cambio.
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5.18

Cambiar contrasena

Utilice esta opcidn para actualizar la contrasefia del usuario que ha iniciado sesién actualmente.

Figura 5.58

&7 UlController

Cambiar contrasefia

= Production 88 A &

Batch Count

7

Cycle Crnt Tatal Cucle Time (s)

CHANGE PASSWORD x

Please enter below detalls to change password

{ i } 001

@ Cycles K7 @ Reject:1 @

: Test
{ } 0.010s

Peak Power

Polaris Welder-100

ow

P USB Plugged-In

Note: HMI s in fully functional mode!

Tabla 5.63

Paso

Cambiar contrasefia

Instrucciones

Vaya al ment de ajustes de usuario.
Busque el icono «Cambiar contrasefia».

®

Change
Password

Introducir la informacion de la contrasefia

+ Introduzca su contraseia actual.

« Introduzca su nueva contraseia.

« Vuelva a introducir la nueva contrasefia en el campo de confirmacién.

NOTE

Las contraseiias deben tener entre 8 y 20 caracteres. Cada contrasefia debe contener al menos una letra

mayuscula, una letra mindscula, un ndmero y uno de los siguientes caracteres especiales: @, #, %, &, *,
o

— Ty

Pulse el botén «Guardar».

Si todos los campos son validos y coinciden, el sistema mostrara una ventana emergente de
confirmacién:

. Lacontrasefia se ha cambiado correctamente. Vuelva a iniciar sesion.

Volver a iniciar sesién en el sistema

El sistema le redirigird a la pantalla de inicio de sesién. Introduzca su nombre de usuario y la nueva
contrasefia para acceder al sistema.
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[Esta pagina se ha dejado en blanco intencionadamente]
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6.1 Consideraciones generales sobre el mantenimiento

Riesgo de descarga eléctrica

Sino se bloquea/etiqueta (LOTO) correctamente la fuente de alimentacion durante el mantenimiento,
se pueden producir lesiones graves o la muerte.

« Utilice una tapa de enchufe LOTO con cerradura en el enchufe del cable de alimentacién durante
todos los trabajos de mantenimiento.

APRECAUCION

Riesgo de aplastamiento

Riesgo de lesiones por la fuerza descendente del sonotrodo ultrasénico y las vibraciones ultrasénicas.
Los dedos o las manos atrapados bajo el sonotrodo ultrasénico o entre los componentes pueden sufrir
aplastamiento o lesiones graves.

+ Mantenga las manos y otras partes del cuerpo alejadas de la zona situada debajo del sonotrodo
ultrasénico en todo momento.

« No coloque los dedos ni objetos entre el sonotrodo ultrasénico y el alojamiento de pieza durante el
funcionamiento.

« Cuando utilice sonotrodos ultrasénicos mas grandes, evite situaciones en las que los dedos
puedan quedar atrapados entre el sonotrodo ultrasénico y el alojamiento de pieza.

Aseglrese de que el sistema esté apagado y bloqueado antes de realizar ajustes o tareas de
mantenimiento cerca del sonotrodo ultrasénico.

No hay componentes reemplazables por el cliente dentro del sistema. Encargue todas las tareas de
mantenimiento a un técnico cualificado de Branson.

Al realizar el mantenimiento de la soldadora, aseglrese de que no haya otros sistemas automatizados
activos.
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6.2 Calibracion

Este producto no requiere una calibracion completa del sistema programada. Sin embargo, si
trabaja con arreglo a requisitos que exigen una calibracién periddica, por ejemplo, las Buenas
Practicas de Fabricacion de la FDA, es posible que deba calibrar el equipo de acuerdo con ese
calendario y un conjunto de normas. Péngase en contacto con su representante de Branson para
obtener mas informacién.
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6.3 Limpieza periddica del equipo

6.3.1 Cubiertas exteriores

Las cubiertas externas se pueden limpiar con una esponja o un pafio hiimedo utilizando una
solucion de jabén suave y agua. No permita que la solucién de limpieza penetre en la unidad.

Para evitar la oxidacion en zonas de alta humedad, las superficies de acero expuestas pueden
requerir una capa muy ligera de aceite antioxidante.

6.3.2 HMI

Cuando sea necesario limpiar la HMI, pasele suavemente un pafo suave humedecido con un
detergente suave. Pase un ultimo trapo por toda la pantalla con el pafio suave humedecido. Bajo
ninguna circunstancia debe utilizar disolventes o amoniaco para limpiar la HMI.
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6.4 Sustitucion rutinaria de componentes

La vida Gtil de ciertas piezas se basa en el nimero de ciclos que ha completado la unidad o en las
horas de funcionamiento (por ejemplo, a las 20 000 horas deben sustituirse los ventiladores de
refrigeracion). Table 6.1 indica el nimero medio de horas o ciclos que se deben utilizar para
determinar cuando se deben sustituir los componentes del actuador. La temperatura ambiente de
funcionamiento también afecta a la vida util. Las temperaturas mas altas reducen el nimero de
ciclos y horas antes de que se recomiende la sustitucion. Los siguientes graficos corresponden a
equipos que funcionan a una temperatura de 22-24 °C (72-75 °F).

La vida (til de los componentes neumaticos del sistema se ve influida por la calidad del aire
comprimido suministrado. Todos los sistemas Branson requieren aire comprimido industrial
limpio, seco y (normal). Cuando hay aceite o humedad en el aire comprimido, la vida Gtil de los
componentes neumaticos se vera reducida. Esta tabla enumera las piezas neumaticas con unas
condiciones medias de aire comprimido de fabrica.

s

Solo el personal de servicio autorizado de Branson esté autorizado a realizar estas sustituciones. Las
reparaciones no autorizadas pueden anular las garantias y comprometer el rendimiento y la seguridad
de la maquina.

Tabla 6.1 Sustitucion rutinaria de componentes

Ciclos Componente

Alos 10 millones de Cilindro neumatico

ciclos Amortiguador hidraulico

A los 20 millones de Pulsadores de palma

ciclos Electrovalvulas

Regulador de presién
Filtro de aire

Valvula de refrigeracion
A 40 millones de ciclos
Conjunto deviga en Sy célula de carga

Conjunto del codificador

Cojinete lineal (carrera de 2” o superior)

A titulo de referencia:

1. Un sistema que funciona a 60 soldaduras por minuto, 8 horas al dia, 5 dias a la semana, 50 semanas al afio completa
aproximadamente 7,2 millones de ciclos en 2000 horas.

2. Elmismo sistema a 24 horas al dia, 5 dias a la semana, en 50 semanas completa 21,6 millones de ciclos en 6000 horas.
3. 24horas al dia, 365 dias al afio, produce 31,5 millones de ciclos en 8760 horas.

Tenga en cuenta que las piezas sustituidas durante el mantenimiento preventivo constituyen un
desgaste normal. No estan cubiertas por la garantia.
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6.5 Reacondicionamiento de la unidad de resonancia
Nunca limpie las superficies de acoplamiento de la unidad de resonancia con un disco de pulido o una
lima. Alterar las superficies de contacto mecanizadas con precisién puede perjudicar la transmisién de
la energia ultrasénica, lo que se traduciria en una mala calidad de la soldadura y dafios en los
componentes de la unidad de resonancia.
Los componentes del sistema de soldadura funcionan de la manera mas eficiente cuando las
superficies de contacto de la unidad de resonancia son planas, estan en contacto sélido y no
presentan corrosion por rozamiento. Un contacto deficiente entre las superficies de acoplamiento
desperdicia la potencia de salida, dificulta la sintonizacién, aumenta el ruido y el calor, y puede
causar dafios al convertidor.
Para los productos estandar de 20 kHz y 30 kHz, se debe instalar una arandela de pelicula de
poliéster Mylar de Branson entre el sonotrodo ultrasénico y el booster, y entre el sonotrodo
ultrasénico y el convertidor. Sustituya la arandela si esta rasgada o perforada. Las unidades de
resonancia que utilizan arandelas de pelicula de plastico Mylar deben inspeccionarse cada tres
meses.
Las unidades de resonancia utilizadas con grasa de silicona, como en el caso de determinados
productos de 20 kHz, 30 kHz y todos los de 40 kHz, deben reacondicionarse periédicamente para
eliminar la corrosiéon por rozamiento. Se debe inspeccionar cada dos semanas una unidad de
resonancia que utilice grasa de silicona para detectar corrosién. Cuando se adquiera experiencia
con unidades de resonancia especificas, el intervalo de inspeccién podra ajustarse a un periodo
mas largo o mas corto, seglin sea necesario.
6.5.1 Procedimiento de reacondicionamiento de la unidad de resonancia
Para reacondicionar las superficies de contacto de las unidades de resonancia, siga los siguientes
pasos:
Tabla 6.2 Procedimiento de reacondicionamiento de la unidad de resonancia
Paso Accion
1 Desmonte la unidad de resonanciay limpie las superficies de contacto con un paiio limpio o una toallita
de papel.
) Examine todas las superficies de contacto. Si alguna superficie de contacto presenta corrosién o un
depésito duro y oscuro, reacondicidnela.
3 Si es necesario, retire el esparrago roscado de la pieza.
4 Pegue con cinta adhesiva una hoja limpia de lija de grano #400 (o mas fino) sobre una superficie limpia,
lisay plana (como una ldamina de vidrio).
Coloque la superficie de contacto sobre la lija. Sujete la pieza por el extremo inferior, con el pulgar sobre
5 el orificio de la llave, y desplace la pieza en linea recta sobre la lija. No ejerza presidn hacia abajo: el peso
de la pieza por si solo proporciona suficiente presion.
6 Lape la pieza dos o tres veces en la misma direccion contra la lija.
7 Gire la pieza 120 grados, colocando el pulgar sobre el orificio de la llave inglesa, y repita el
procedimiento de lapeado del paso 6.
8 Gire la pieza otros 120 grados hasta el siguiente orificio para llave inglesa y repita el procedimiento de
lapeado del paso 6.
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Tabla 6.2 Procedimiento de reacondicionamiento de la unidad de resonancia

Paso Accidn

Vuelva a examinar la superficie de contacto. Si es necesario, repita los pasos 2-5 hasta eliminar la mayor

9 parte del contaminante. Recuerde que esto no deberia requerir mas de dos o tres rotaciones completas
en el caso de un sonotrodo ultrasénico o un booster de aluminio; un componente de titanio puede
requerir mas rotaciones.

Antes de volver a insertar un esparrago roscado en un booster de aluminio o un sonotrodo ultrasénico:
« Conunalimao un cepillo de alambre, limpie cualquier resto de aluminio del extremo moleteado del

esparrago.
« Conun pafio o una toalla limpios, limpie el orificio roscado.
10 + Examine el extremo moleteado del esparrago. Si estd desgastado, sustituya el esparrago. Ademas,

examine el esparrago y el orificio roscado para ver si hay roscas pasadas.

NOTICE

Los esparragos roscados no se pueden reutilizar en sonotrodos ultrasénicos de titanio ni en boosters.
Sustituya todos los esparragos de estos componentes.

11 Monte e instale la unidad de resonancia.

6.5.2 Valores de par de apriete de la unidad de resonancia

Tabla 6.3 Valores de par de las unidades de resonancia
Frecuencia Par de apriete

25N'm

20 kHz
220in-1b
21N'm

30 kHz
185in-lb
1I1N'm

40 kHz
95in-lb
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6.6 Componentes de la unidad de resonancia

6.6.1 Convertidores

Tabla 6.4 Convertidores
Descripcion EDP

CJ-20 101-135-059R

CA-30 101-135-114R

4T) 101-135-041R

6.6.2 Boosters
6.6.2.1 20 kHz
Tabla 6.5 Boosters - 20 kHz
Tipo de booster Descripciéon EDP

Aluminio, 1:0,6 (morado) 101-149-055
Aluminio, 1:1 (verde) 101-149-051
Aluminio, 1:1,5 (dorado) 101-149-052

Serie estandar Aluminio, 1:2 (plateado) 101-149-053

Entrada 1/2-20; Salida 1/2-20 Titanio, 1:0,6 (morado) 101-149-060

20 kHz Titanio, 1:1 (verde) 101-149-056
Titanio, 1:1,5 (dorado) 101-149-057
Titanio, 1:2 (Plateado) 101-149-058
Titanio, 1:2,5 (negro) 101-149-059
Titanio, 1:0,6 (morado) 101-149-095

Soporte sélido Titanio, 1:1 (verde) 101-149-096

Entrada 1/2-20; salida 1/2-20 Titanio, 1:1,5 (dorado) 101-149-097

20 kHz Titanio, 1:2 (plata) 101-149-098
Titanio, 1:2,5 (negro) 101-149-099
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6.6.2.2 30 kHz

Tabla 6.6 Boosters - 30 kHz
Tipo de booster Descripcion EDP
Titanio, 1:0:6 (morado) 101-149-124
Serie estandar Titanio, 1:1 (verde) 101-149-123
Entrada 3/8-24; salida 3/8-24 Titanio, 1:1,5 (dorado) 101-149-122
30 kHz Titanio, 1:2 (plata) 101-149-121
Titanio, 1:2,5 (negro) 101-149-120
Titanio, 1:0:6 (morado) 159-149-142
Soporte fijo Titanio, 1:1 (verde) 159-149-141
Entrada 3/8-24; salida 3/8-24 Titanio, 1:1,5 (dorado) 159-149-140
30 kHz Titanio, 1:2 (Plata) 159-149-139
Titanio, 1:2,5 (negro) 159-149-138
Titanio, 1:2,5 (negro) 101-149-103

Adaptador convertidor CA-30

Titanio, 1:2 (plateado) 101-149-104
NOTE

Requiere el adaptador convertidor CA-30 Titanio, 1:1,5 (dorado) 101-149-105
(EDP 101-063-689).

Titanio, 1:1 (verde) 101-149-106
6.6.2.3 40 kHz
Tabla 6.7 Boosters - 40 kHz
Tipo de booster Descripcion EDP

Aluminio, 1:0,6 (morado) 101-149-087
Aluminio, 1:1 (verde) 101-149-079
Aluminio, 1:1,5 (dorado) 101-149-080

Serie estandar Aluminio, 1:2 (plateado) 101-149-081R

8§ mm Aluminio, 1:2,5 (negro) 101-149-082

40 kHz Titanio, 1:1 (verde) 101-149-085
Titanio, 1:1,5 (dorado) 101-149-086
Titanio, 1:2 (Plateado) 101-149-083
Titanio, 1:2,5 (negro) 101-149-084
Titanio, 1:0:6 (morado) 109-041-178

Soporte sélido Titanio, 1:1 (verde) 109-041-177

8 mm Titanio, 1:1,5 (dorado) 109-041-176

40 kHz Titanio, 1:2 (plata) 109-041-175
Titanio, 1:2,5 (negro) 109-041-174
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6.7 Componentes del sistema

6.7.1 Actuador

6.7.1.1 Avanzado/Basico

Tabla 6.8 Avanzado/Basico
Nombre Descripcion EDP
ACTUADOR POLARIS ADVANCED 40 MM
BU-1039616
40 mm
ACTUADOR POLARIS ADVANCED 50 MM
BU-1039617
50 mm
Polaris Advanced
ACTUADOR POLARIS ADVANCED 63 MM
BU-1039618
63 mm
ACTUADOR POLARIS ADVANCED 80 MM
BU-1039619
80 mm
ACTUADOR POLARIS CORE 40 MM
BU-1039612
40 mm
ACTUADOR POLARIS CORE 50 MM
BU-1039613
50 mm
Polaris Core
ACTUADOR POLARIS CORE 63 MM
BU-1039614
63 mm
ACTUADOR POLARIS CORE 80 MM
BU-1039615

80 mm
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6.7.1.2 Avanzado (acero inoxidable)

Los actuadores de acero inoxidable son modelos exclusivos para automatizacién disefiados para
entornos de salas blancas.

Tabla 6.9 Avanzado (acero inoxidable)
Nombre Descripcion EDP
ACTUADOR POLARIS ADVANCED AC. INOX. 40 MM
BU-1044725
Acero inoxidable, 40 mm
ACTUADOR POLARIS ADVANCED SS 50 MM
T BU-1044726
Polaris Advanced Acero inoxidable, 50 mm
Acero inoxidable ACTUADOR POLARIS ADVANCED SS 63 MM
o BU-1044727
Acero inoxidable, 63 mm
ACTUADOR POLARIS ADVANCED SS80 MM
. . BU-1044728
Acero inoxidable, 80 mm
6.7.2 Base/Columna
Tabla 6.10 Base/Columna
Nombre Descripcion EDP
CONJUNTO BASE/SOP./COL. Base
BU-1039827
RED. POLARIS Columna redonda
Brida
BRIDA POLARIS/SPT/COL-RED BU-1044682
Columna redonda
Base
ESZ%RIS BASE/SPT/COL-CUA Columna cuadrada BU-1046263
’ 20 kHz/4000 W
Base
POLARIS BASE/SPT/SQ-COL BU-1046264
Columna cuadrada
Brida
POLARIS BRIDA/SPT/COL-CUA BU-1046265
Columna cuadrada
Brida
E(?L;Dg POLARIS/SPT/COL-CUA Columna cuadrada BU-1046266
20 kHz/4000 W
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6.7.3 Generador

Tabla6.11 Generador

Nombre Descripcion EDP
Egﬂ;él)zgﬁl’_élg/lENTACION Generador Polaris - 20 kHz/1250 W BU-1039754
EgEXEEZEQEéMENTACION Generador Polaris - 20 kHz/2500 W BU-1039756
EL(;EQ;EDZ%QI’_(I)MENTACION Generador Polaris - 20 kHz/4000 W BU-1039758
Egﬂ;égﬁﬁ%&MENmaON Generador Polaris - 30 kHz/1500 W BU-1039760
FUENTE DE ALIMENTACION Generador Polaris - 40 kHz/800 W BU-1039762

POLARIS 40:0,8

6.7.4 Generador - Ethernet Industrial

Tabla 6.12 Generador - Ethernet Industrial

Nombre Descripcion EDP

Generador Polaris - 20 kHz/1250 W
EtherNet/IP BU-1039764
PROFINET

FUENTE DE ALIMENTACION
IND-ETH POLARIS 20:1,25

Generador Polaris - 20 kHz/2500 W
EtherNet/IP BU-1039766
PROFINET

FUENTE DE ALIMENTACION
IND-ETH POLARIS 20:2,5

Generador Polaris - 20 kHz/4000 W
F/AIND-ETH POLARIS 20:4,0 EtherNet/IP BU-1039768
PROFINET

Generador Polaris - 30 kHz/1500 W
EtherNet/IP BU-1039770
PROFINET

FUENTE DE ALIMENTACION
IND-ETH POLARIS 30:1,5

Generador Polaris - 40 kHz/800 W
EtherNet/IP BU-1039772
PROFINET

FUENTE DE ALIMENTACION
IND-ETH POLARIS 40:0,8
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6.8 Accesorios y cables
Tabla 6.13 Accesorios y cables
Nombre Descripcion EDP
Garantia
6 meses 800-101-006
Garantia ampliada 12 meses 800-101-012
18 meses 800-101-024
Cables
giizl?':; de Deteccion de Contacto a 25m BU-1044059
2,5m 1019375
Cable de I/O del Usuario 7,5m 100-240-392
15m 100-240-393
1014991
Cable de Alimentacién
20 kHz/4000 W 1015997

Kits de herramientas

Kit de herramientas para actuadores Polaris

o BU-1043261
Modelo basico
Kit de herramientas para base/brida Polaris
- BU-1043262
Modelo basico
Kit de herramientas para actuadores Polaris
BU-1043263
Modelo avanzado
Kit de herramientas para base/brida Polaris
BU-1043264
Modelo avanzado
Kit de montaje del actuador Polaris BU-1043265
Accesorios
Métrico 1015704
Kit de placa de nivelacién
Imperial 101-063-358
Columna redonda BU-1045768
Luz de trabajo LED
Columna cuadrada BU-1048506
Soporte fijo BU-1046267
Lector de cédigos de barras
Portatil BU-1046268
HMI BU-1043399
Kit de proteccién de la base 101-063-550
Kit de convertidor CA-30 101-063-689
Manguito del convertidor 100-246-612
Llave de restablecimiento 1016041
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[Esta pagina se ha dejado en blanco intencionadamente]
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Capitulo 7: Asistencia

7.1 (1= Y - 111 41 TS 216
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7.1 Garantia

Para obtener informacién sobre la garantia, consulte la secciéon de garantia de los Términos y
condiciones que se encuentran en: https://www.branson.emerson.com/en/branson-terms-
conditions.
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7.2 Contacto

Nuestros expertos especializados estdn a su disposicién para ayudarle con cualquier pregunta o
duda que pueda tener, garantizdndole que recibira la ayuda que necesita.

Visite https://www.emerson.com/en/corporate/contact-us para encontrar la informacién de
asistencia técnica, la documentacién y las actualizaciones de software que necesita para sus
productos y sistemas Emerson.
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[Esta pagina se ha dejado en blanco intencionadamente]
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A.1 Introduccion

Cuando el sistema Polaris detecta una situacién fuera de los pardmetros de funcionamiento
normales, se genera una alarma. Cuando se produce una alarma, la HMI muestra el nombre de la
alarma y una breve descripcién de la situacion. Para eliminar una alarma, pulse la tecla «Reset»
(Restablecer) del generador o pulse «Reset» (Restablecer) en la HMI. Las alarmas solo se borran
cuando la condicién de alarma ya no estd presente. Si la condicién de fallo subyacente sigue
existiendo, la alarma permanece activa hasta que se corrija la condicién y se restablezca la alarma.

FiguraA.1 Alarma

A

New Alarm found

Error Type Alarm ID Action ‘

Start Switch Time
Alarm Raised RESET VIEW DETAILS

Start Switch Time
Alarm Raised RESET VIEW DETAILS
RESET ALL

Start Switch Time
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A.2

Alarmas de sobrecarga

Se produce una alarma de sobrecarga cuando el sistema Polaris se ha sobrecargado. La
sobrecarga especifica que se ha producido se indica mediante el mensaje en la HMI.

TablaA.1

ID de
alarma

001

002

003

004

005

006

007

TablaA.2

ID de
alarma

011

012

013

014

015

016

017

TablaA.3

ID de
alarma

021

022

023

Sobrecargas de soldadura

Nombre

Soldadura - Sobrecarga de fase

Soldadura - Sobrecarga de corriente

Soldadura - Sobrecarga de frecuencia

Soldadura - Sobrecarga de potencia

Soldadura - Sobrecarga de tension

Soldadura - Sobrecarga de temperatura
Soldadura - Sobrecarga general

Sobrecargas del freno de energia

Nombre

Freno energético - Sobrecarga de fase

Freno energético - Sobrecarga de corriente

Freno energético - Sobrecarga de
frecuencia

Freno energético - Sobrecarga de potencia

Freno energético - Sobrecarga de tension

Freno energético - Sobrecarga de
temperatura

Freno energético - Sobrecarga general

Sobrecargas por impulso adicional

Nombre

Impulso adicional - Sobrecarga de fase

Impulso adicional - Sobrecarga de
corriente

Impulso adicional - Sobrecarga de
frecuencia

Descripcion

Se produjo una sobrecarga de fase durante la soldadura.

Se produjo una sobrecarga de corriente durante la
soldadura.

Se produjo una sobrecarga de frecuencia durante la
soldadura.

Se produjo una sobrecarga de potencia durante la
soldadura.

Se produjo una sobrecarga de tensién durante la
soldadura.

Se produjo una sobrecarga de temperatura durante la
soldadura.

Se produjo una sobrecarga general durante la soldadura.

Descripcion
Se produjo una sobrecarga de fase durante el freno
energético.

Se produjo una sobrecarga de corriente durante el freno
energético.

Se produjo una sobrecarga de frecuencia durante el freno
energético.

Se produjo una sobrecarga de potencia durante el freno
energético.

Se produjo una sobrecarga de tensién durante el freno
energético.

Se produjo una sobrecarga de temperatura durante el
freno energético.

Se produjo una sobrecarga general durante el freno
energético.

Descripcion
Se produjo una sobrecarga de fase durante el Impulso
Adicional.

Se produjo una sobrecarga de corriente durante el
Impulso Adicional.

Se produjo una sobrecarga de frecuencia durante el
Impulso Adicional.
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TablaA.3 Sobrecargas por impulso adicional
et Nombre Descripcion
alarma

024 Impulso adicional - Sobrecarga de Se produjo una sobrecarga de potencia durante el
potencia Impulso Adicional.

025 Impulso Adicional - Sobrecarga de tensién Se.p!‘OdUJO una sobrecarga de tensién durante el Impulso

Adicional.

026 Impulso adicional - Sobrecarga de Se produjo una sobrecarga de temperatura durante el
temperatura Impulso Adicional.

027 Impulso Adicional - Sobrecarga general Se.p'rodUJo una sobrecarga general durante el Impulso

Adicional.
TablaA.4 Sobrecargas de blsqueda posteriores a la soldadura
et Nombre Descripcion
alarma

031 Busqueda posterior a la soldadura - Se produjo una sobrecarga de fase durante la bdsqueda
Sobrecarga de fase posterior a la soldadura.
Blsqueda posterior a la soldadura - Se produjo una sobrecarga de corriente durante la

032 . . X
Sobrecarga de corriente bldsqueda posterior a la soldadura.
Blsqueda posterior a la soldadura - Se produjo una sobrecarga de frecuencia durante la

033 . p .
Sobrecarga de frecuencia busqueda posterior a la soldadura.
Blsqueda posterior a la soldadura - Se produjo una sobrecarga de potencia durante la

034 . . X
Sobrecarga de potencia bldsqueda posterior a la soldadura.
Blsqueda posterior a la soldadura - Se produjo una sobrecarga de tension durante la

035 ./ A X
Sobrecarga de tensién bldsqueda posterior a la soldadura.
BUsqueda posterior a la soldadura - Se produjo una sobrecarga de temperatura durante la

036 p .
Sobrecarga de temperatura busqueda posterior a la soldadura.

037 Blsqueda posterior a la soldadura - Se produjo una sobrecarga general durante la bisqueda
Sobrecarga general posterior a la soldadura.
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A.3 Alarmas de ciclo modificado

Se produce una alarma de ciclo modificado cuando el ciclo de soldadura mas reciente ha sido
modificado por algln suceso. La alarma especifica que se ha producido se indica mediante el
mensaje en la HMI. Si se producen numerosas alarmas de ciclo modificado o alarmas de este tipo
de forma sucesiva, revise su receta de parametros de soldadura.

Tabla A.5 Alarmas de ciclo modificado
ek Nombre Descripcion
alarma
303 Cancelacién por deteccién de contacto a La entrada de deteccién de contacto a tierra se ha
tierra activado y el ciclo se ha cancelado.

304 Tiempo méximo de soldadura superado Se ha ,alcanza(!o _el tlempg maximo permitido para aplicar
energia ultrasénica a la pieza.

306 Sin escalonamiento de amplitud No se alcanzé el disparo del escalonamiento de amplitud.

307 Sin escalonamiento de presién No se alcanzé el disparo del escalonamiento de presién.

318 Corte de potencia maxima Se ha superado el valor de corte de potencia maxima
durante la soldadura.

31C Corte por distancia absoluta Se ha superado el valor de corte de distancia absoluta
durante la soldadura.

31F Corte por distancia de colapso Se ha superado el valor de corte de la distancia de colapso
durante la soldadura.

321 Ultrasonidos desactivados La entrgf:la de usuario de De;actlvaaon de ultrasonidos se
ha habilitado durante este ciclo.

326 Corte por frecuencia baja Elvalor de corte bajo de frecuencia se ha superado
durante la soldadura.

327 Corte de frecuencia alta El valor de corte superior de frecuencia se ha superado
durante la soldadura.

329 Corte de energfa Elvalor de corte de energia se ha superado durante la
soldadura.

A Corte por deteccién de contacto a tierra El corte por deteccion de contacto a tierra se ha disparado
durante la soldadura.

328 Corte por tiempo Se ha superado el valor de corte de tiempo durante la
soldadura.

L o Valor de compensacién de energia minima no alcanzado

32C Compensacién de energia minima
durante la soldadura.

32D Compensacién de energia méxima Valor de compensacién de energia maxima superado
durante la soldadura.

32E Pasos de amplitud incompletos No se produjeron todos los escalonamientos de amplitud.

32F Pasos de presidon incompletos No se produjeron todos los escalonamientos de presion.
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A.4 Alarmas de advertencia

Tabla A.6 Alarmas de advertencia
et Nombre
alarma
Pérdida de la fuerza de disparo en la
401
soldadura
Fuerza de disparo perdida en
402 L
Mantenimiento
No se ha alcanzado el estado de despeje
417
del actuador
422 Memoria USB casi llena (80 %)
Advertencia de capacidad de
423 . .
almacenamiento interno
445 Advertencia de capacidad del registro de
alarmas
446 Advertencia de capacidad del registro de
eventos
447 Advertencia de capacidad del registro de
resultados de soldadura
Advertencia de capacidad del grafico de
448
soldadura
Advertencia de capacidad del grafico de
449
escaneo del sonotrodo
451 Distancia libre del actuador no vélida
41E Se recomienda recalibrar el actuador

Descripcion

La fuerza aplicada descendié por debajo de la fuerza de
disparo minima durante el ciclo.

La fuerza aplicada descendié por debajo de la fuerza de
disparo minima durante la retencién.

El ULS esta activo y no se ha cumplido la condicién de
despeje del actuador.

La memoria USB esta mas del 80 % llena. Considere la
posibilidad de extraer los datos a una unidad de
almacenamiento externa para evitar su pérdida.

El almacenamiento interno estd mas del 80 % lleno.
Considere la posibilidad de extraer los datos a un USB
para evitar la pérdida de datos.

El almacenamiento del registro de alarmas estd mas del
80 % lleno.

El almacenamiento del registro de eventos esta mas del
80 % lleno.

El almacenamiento de resultados de soldadura esta mas
del 80 % lleno.

El almacenamiento de graficos de soldadura estad mas del
80 % lleno.

El almacenamiento del gréfico de escaneo de sonotrodos
estad més del 80 % lleno.

La configuracién de la distancia libre del actuador no es
valida o es incorrecta.

Valores EEPROM del actuador no validos.
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A.5

Alarmas de rechazo

Las alarmas de rechazo se producen cuando el ciclo de soldadura mas reciente queda fuera de los
limites programados. La alarma especifica que se ha producido se indica mediante el mensaje en
la HMI. Debe inspeccionar cualquier pieza que se haya soldado durante un ciclo que haya dado
lugar a una alarma. Si se producen numerosas alarmas o alarmas sucesivas, debe revisar la

configuracion de los parametros de los limites.

TablaA.7

ID de
alarma

50B

50C

509

50A

507

508

512

513
503

504

505

506

50D

50E

501

502

50F

510

Rechazar alarmas

Nombre

-Limite de rechazo de distancia absoluta

+Limite de rechazo de distancia absoluta

-Limite de rechazo de la distancia de
colapso

+Limite de rechazo de la distancia de
colapso

-Limite de rechazo de energia

+Limite de rechazo de energia

-Limite de rechazo de frecuencia

+Limite de rechazo de frecuencia
-Limite de rechazo de potencia maxima

+Limite de rechazo de potencia maxima

-Limite de rechazo de tiempo

+Limite de rechazo de tiempo

-Limite de rechazo de activacion

+Limite de rechazo de disparo
-Limite de rechazo de velocidad

+Limite de rechazo de velocidad

-Limite de rechazo de la fuerza de
soldadura

+Limite de rechazo de la fuerza de
soldadura

Descripcion
La distancia absoluta total no superé el valor limite
inferior.
La distancia absoluta total superé el valor limite superior.

La distancia de colapso total no super6 el valor limite
inferior.

La distancia de colapso total super6 el valor limite
superior.

La energia de soldadura total no superé el valor limite
inferior.

La energia de soldadura total superé el valor limite
superior.

La frecuencia de soldadura no superé el valor limite
inferior.

La frecuencia de soldadura superd el valor limite superior.
La potencia maxima no superd el valor limite inferior.
La potencia maxima superd el valor limite superior.

El tiempo de soldadura total no superd el valor limite
inferior.

Eltiempo de soldadura total superd el valor limite
superior.

La distancia de disparo no superd el valor limite inferior.
La distancia de disparo superd el valor limite superior.

La velocidad de soldadura no superé el valor limite
inferior.

La velocidad de soldadura superd el valor limite superior.

La fuerza de soldadura total no superé el valor limite
inferior.

La fuerza de soldadura total superé el valor limite
superior.
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A.6

Alarmas de sospecha

Las alarmas de sospecha se producen cuando el ciclo de soldadura mas reciente queda fuera de
los limites programados. La alarma especifica que se ha producido se indica mediante el mensaje
en la HMI. Debe inspeccionar cualquier pieza que se haya soldado durante un ciclo que haya
provocado una alarma. Si se producen numerosas alarmas o alarmas sucesivas, debe revisar su
receta de pardmetros de limites.

TablaA.8

ID de
alarma

557

558

555

556

551

552

562

563
553

554

55D

55E

559

55A

560

561

55B

55C

Alarmas sospechosas

Nombre

-Limite sospechoso de distancia absoluta

+Limite sospechoso de distancia absoluta

-Limite sospechoso de distancia de
colapso

+Limite sospechoso de distancia de
colapso

-Limite sospechoso de energia

+Limite sospechoso de energia

-Limite sospechoso de frecuencia

+Limite sospechoso de frecuencia
-Limite sospechoso de potencia maxima

+Limite sospechoso de potencia maxima

-Limite sospechoso de tiempo

+Limite sospechoso de tiempo

-Limite sospechoso de distancia de
activacion

+Limite sospechoso de distancia de
disparo

-Limite sospechoso de velocidad
+Limite sospechoso de velocidad
-Limite sospechoso de fuerza de soldadura

+Limite sospechoso de fuerza de
soldadura

Descripcion
La distancia absoluta total no superd el valor limite
inferior.
La distancia absoluta total super6 el valor limite superior.

La distancia de colapso total no super6 el valor limite
inferior.

La distancia de colapso total superd el valor limite
superior.

La energia de soldadura total no superd el valor limite
inferior.

La energia de soldadura total superé el valor limite
superior.

La frecuencia de soldadura no superé el valor limite
inferior.

La frecuencia de soldadura superd el valor limite superior.
La potencia maxima no superd el valor limite inferior.
La potencia maxima super6 el valor limite superior.

El tiempo de soldadura total no superd el valor limite
inferior.

Eltiempo de soldadura total super el valor limite
superior.

La distancia de disparo no super6 el valor limite inferior.

La distancia de disparo superé el valor limite superior.

La velocidad de soldadura no superé el valor limite
inferior.

La velocidad de soldadura superd el valor limite superior.

La fuerza de soldadura total no superd el valor limite
inferior.

La fuerza de soldadura total super6 el valor limite
superior.
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A.7

Alarmas de fallo de hardware

Las alarmas de fallo de hardware son aquellas que pueden producirse por un fallo de hardware o
por la desconexion del hardware. La alarma especifica que se ha producido se indica mediante el
mensaje en la HMI.

TablaA.9

ID de
alarma

601

602

604

605

609

611

612

613

614

615

620

624

625

626

627

628

629

62A

62F

630

Alarmas de fallo de hardware

Nombre

Interruptor de arranque adn activo

ULS aln activo

ULS no activo después de la puesta a cero

Deteccidn de contacto a tierra antes del
disparo

Interruptor de arranque perdido

Se ha alcanzado la capacidad del registro
de alarmas

Se ha alcanzado la capacidad del registro
de eventos

Se ha alcanzado la capacidad de
resultados de soldadura

Capacidad de gréficos de soldadura
alcanzada

Se ha alcanzado la capacidad del grafico
de escaneo del sonotrodo

Tiempo de espera del pre-disparo

Error de datos

Tiempo de espera agotado para el retorno
del actuador

NOVRAM del actuador

NOVRAM de la fuente de alimentacidn

Tiempo del interruptor de arranque

Almacenamiento de datos lleno

Fallo del almacenamiento interno

Vuelva a calibrar el actuador

Funcién de borrado del actuador

Descripcion
Los interruptores de arranque siguen activos 6 segundos
después del final del ciclo.

El ULS no se ha vuelto inactivo después de alcanzar el
disparo o el pre-disparo.

El ULS no esté activo después de una parada de
emergencia o una alarma.

La entrada de deteccidn de contacto a tierra se ha
activado antes de que se produjera el disparo.

Los interruptores de arranque se volvieron inactivos antes
de que se produjera el disparo.

El almacenamiento del registro de alarmas esta lleno.

El almacenamiento del registro de eventos esta lleno.

El almacenamiento de resultados de soldadura esta lleno.

El almacenamiento de graficos de soldadura esta lleno.

El almacenamiento del gréfico de escaneo del sonotrodo
esta lleno.

El pre-disparo no se ha producido en los 10 segundos
posteriores a la inactivacion del ULS.

Datos corruptos en la receta comprobada al encender.
El carro no ha vuelto a su posicién inicial en 4 segundos.

La NOVRAM del actuador tiene datos corruptos. Esto se
comprueba al encender el equipo.

La NOVRAM del generador tiene datos corruptos. Esto se
comprueba al encender el equipo.

No se pulsaron ambos interruptores de arranque dentro
del plazo permitido.

El dispositivo de almacenamiento interno esta lleno. No
se permitira ninguna operacion que requiera
almacenamiento de datos.

Péngase en contacto con el servicio técnico de Branson
para obtener ayuda.

Se ha detectado un cambio en el peso de la unidad de
resonancia. Realice una calibracion répida.

EL ULS esta activo antes de que se cumpla la condicién de
despeje del actuador.
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TablaA.9

ID de
alarma

631

632

633

634

635

636

638

639

63A

63B
63C
63D

63F

640

641
642
643

637

644

645

646

647

Alarmas de fallo de hardware

Nombre

Herramental externo activo

Tipo de actuador cambiado

Presion del sistema incorrecta

Pieza presente activa

Memoria USB perdida

Fallo de montaje de NFS

Conexién perdida

Pérdida del enlace de comunicacién
interna

Fallo del cable

PROFINET o EtherNet/IP no responden
Pérdida de tension de linea de CA
Disparo activo en estado Listo

Pérdida del enlace de comunicacién
interno del marco del teclado

Bateria baja del RTC

Fallo de comunicacién interna
Fallo de comunicacién interna
Fallo de comunicacién interna
Fallo de comunicacién interna

Fallo de configuracion de la
automatizacién

Fallo de configuracién de automatizacién

Fallo de configuracién de automatizacién

Fallo en la configuracién de la
automatizacién

Descripcion

La entrada de herramental externo no se ha vuelto
inactiva durante més de 4 segundos después del final de
un ciclo.

El tipo de actuador detectado al encender es diferente al
de cuando se apaga o después de una parada de
emergencia.

No se alcanza la presién de aire establecida.

La entrada de pieza presente esta configurada y sigue
activa durante mas de 4 segundos después del final de un
ciclo.

La memoria USB se ha extraido o no funciona. Dado que
los datos de soldadura se configuraron para guardarse en
lamemoria USB, la soldadura debe detenerse hasta que la
memoria USB funcione o ya no sea necesario guardar los
datos de soldadura.

ELNFS no funciona. Dado que los datos de soldadura se
configuraron para guardarse en el NFS, la soldadura debe
detenerse hasta que el NFS funcione o ya no sea necesario
guardar los datos de soldadura.

Se ha desconectado la comunicacién entre la HMly la
soldadora.

Se ha perdido el enlace de comunicacién interna entre el
supervisory el actuador.

Si la deteccién de cable estd configuraday el pin se vuelve
inactivo.

La entrada de 230 V al generador no estd ENCENDIDA.
Se detecta una fuerza de disparo en el estado Listo.

Se ha perdido el enlace de comunicacién interno entre el
supervisor y el marco del teclado.

Es posible que la hora del sistema no sea fiable. Ajuste la
hora del sistema.

No hay mas detalles disponibles.
No hay mas detalles disponibles.
No hay mas detalles disponibles.
No hay mas detalles disponibles.

Cable de automatizacién detectado, los pulsadores de
palma de la soldadora estan desactivados.

El modo de automatizacidn requiere compatibilidad con
EtherNet/IP/PROFINET y un cable de automatizacion.

El modo de automatizacién requiere compatibilidad con
EtherNet/IP/PROFINET.

Cable de automatizacién detectado, los pulsadores de
palma de la soldadora estan desactivados.
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Tabla A.9 Alarmas de fallo de hardware
ek Nombre Descripcion
alarma
648 Fallo de configuracién de automatizacién Modo de'autplmatuaq'on actlvafjp, pero el cable de
automatizacion especial no esta instalado.
649 Fallo de configuracién de automatizacion Unidad de resonancia Hilscher incorrecta configurada, se
g esperaba PROFINET, se ha detectado EtherNet/IP.
64A Fallo de configuracién de automatizacién Unidad de resonancia Hilscher incorrecta configurada, se
& esperaba EtherNet/IP, se ha detectado PROFINET.
648 Fallo de confisuracién de automatizacion Se ha detectado una unidad de resonancia Hilscher
g desconocida; se esperaba EtherNet/IP.
64C Fallo de configuracién de automatizacion Se ha detectado una unidad de resonancia Hilscher
g desconocida; se esperaba PROFINET.
64D Fallo de configuracién de la Se ha perdido el enlace de comunicacién entre Hilschery
automatizacion ASC.
64E Sobretensién en la entrada analégica 1 La’eptrada analégica 1 ha superado el nivel de tensién
maximo.
64F Sobretensién en la entrada analégica 2 La entrada analégica 2 ha superado el nivel maximo de

tension.

El cliente TCP/IP no esta conectado. Dado que los datos de
soldadura se configuraron para guardarse a través del

650 Conexién TCP/IP perdida cliente TCP/IP, la soldadura debe detenerse hasta que el
cliente TCP/IP esté operativo o ya no sea necesario
guardar los datos de soldadura.
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Alarmas de ausencia de ciclo

Se produce una alarma de «Sin ciclo» cuando el ciclo de soldadura mas reciente se interrumpio
antes de que se realizara ninguna soldadura. La alarma especifica que se ha producido se indica
mediante el mensaje en la HMI.

A.8

Tabla A.10 Sin alarmas de ciclo
et Nombre Descripcion
alarma
. - El retardo de disparo se ha activado, pero la entrada
Tiempo de espera del retardo de sénicos . . -
703 asignada no se ha vuelto inactiva en los 30 segundos
externos -
permitidos.
704 Contacto con la pieza antes del tiempo de  El contacto con la pieza se ha producido antes del tiempo
pre-disparo de pre-disparo definido.
Contacto con la pieza antes de la distancia ~ El contacto con la pieza se ha producido antes de la
708 . . . ! "
de pre-disparo distancia de pre-disparo definida.
714 Pérdida de entrada de herramental La entrada de herramental externo se inactiv6 antes de
externo que finalizara el tiempo de retencién.
. La entrada de herramental externo no se activ6 dentro del
Tiempo de espera agotado de la entrada . p
715 tiempo de entrada de retardo de herramental después de
de herramental externo : .
que la salida de herramental externo se activara.
716 Pérdida de entrada de pieza presente L.a er)trada dg pieza presente se inactivé antes de que
finalizara el tiempo de retencién.
717 Tiempo de espera de disparo El dlspgro no se ha producido en los 10'segu'ndos
posteriores a que el ULS pasara a estar inactivo.
. . . El actuador no volvié a la posicidn de Listo en los
s Tiempo de espera de la posicion de listo 4 segundos posteriores al final del Tiempo de Retencidn.
- El nimero de receta externa no es valido a través de la 1/0
719 Receta no valida . um
o del escdner de cédigos de barras.
. . El nombre del componente del generador definido en la
Discordancia de componentes del . ! : >
720 : configuracién del sistema no coincide con el nombre
conjunto del generador
almacenado con esta receta.
. . Elnombre del componente del actuador definido en la
Discordancia de componentes del . y : S
721 : configuracién del sistema no coincide con el nombre
conjunto del actuador
almacenado con esta receta.
. . El nombre del componente de la unidad de resonancia
Discrepancia en el componente del L . I . Y
722 - h . definido en la configuracién del sistema no coincide con el
conjunto de la unidad de resonancia
nombre almacenado con esta receta.
L . La entrada digital de cancelacién del ciclo se ha activado
T0A Cancelacién de ciclo externa ) -
antes de que se produjera el disparo.
70C Distancia de contacto de pieza no valida La d[stanC|a de contacto de la pieza no es valida o no esta
configurada.
Se ha alcanzado el nimero objetivo de soldaduras para
71A Recuento de lotes completado este lote. Vaya a la pantalla de produccién de recetas para
restablecer el recuento.
71B Receta activa no validada E.l operario esta intentando ejecutar una receta que no ha
sido validada.
71C Tiempo de espera agotado de la entrada La entrada de pieza presente no se activé dentro del

de pieza presente

tiempo de entrada de retardo de pieza presente.
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A.9

Alarmas de sobrecarga sin ciclo

Se produce una alarma de Sobrecarga sin ciclo

antes del disparo o fuera del ciclo de soldadura.

TablaA.11 Sobrecargas de prueba
1k Nombre
alarma
841 Prueba - Sobrecarga de fase
842 Prueba - Sobrecarga de corriente
843 Prueba - Sobrecarga de frecuencia
844 Prueba - Sobrecarga de potencia
845 Prueba - Sobrecarga de tensién
846 Prueba - Sobrecarga de temperatura
847 Prueba - Sobrecarga general
Tabla A.12 Sobrecargas de pre-disparo
loe Nombre
alarma
851 Pre-disparo - Sobrecarga de fase
852 Pre-disparo - Sobrecarga de corriente
853 Pre-disparo - Sobrecarga de frecuencia
854 Pre-disparo - Sobrecarga de potencia
855 Pre-disparo - Sobrecarga de tensién
856 Pre-disparo - Sobrecarga de temperatura
857 Pre-disparo - Sobrecarga general
TablaA.13 Buscar sobrecargas
1k Nombre
alarma
861 Busqueda - Sobrecarga de fase
862 Busqueda - Sobrecarga de corriente
863 Busqueda - Sobrecarga de frecuencia
864 Busqueda - Sobrecarga de potencia

cuando el sistema Polaris se ha sobrecargado

Descripcion

Se produjo una sobrecarga de fase durante la prueba.

Se produjo una sobrecarga de corriente durante la
prueba.

Se produjo una sobrecarga de frecuencia durante la
prueba.

Se produjo una sobrecarga de potencia durante la prueba.
Se produjo una sobrecarga de tensién durante la prueba.

Se produjo una sobrecarga de temperatura durante la
prueba.

Se produjo una sobrecarga general durante la prueba.

Descripcion

Se produjo una sobrecarga de fase durante el pre-disparo.

Se produjo una sobrecarga de corriente durante el pre-
disparo.

Se produjo una sobrecarga de frecuencia durante el pre-
disparo.

Se produjo una sobrecarga de potencia durante el pre-
disparo.

Se produjo una sobrecarga de tensién durante el pre-
disparo.

Se produjo una sobrecarga de temperatura durante el pre-
disparo.

Se produjo una sobrecarga general durante el pre-
disparo.

Descripcion

Se produjo una sobrecarga de fase durante la busqueda.

Se produjo una sobrecarga de corriente durante la
busqueda.

Se produjo una sobrecarga de frecuencia durante la
basqueda.

Se produjo una sobrecarga de potencia durante la
blsqueda.
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TablaA.13

ID de
alarma

865

866

867

TablaA.14

ID de
alarma

881

882

883

884

885

886

887

Buscar sobrecargas

Nombre

Blsqueda - Sobrecarga de tensién

Blsqueda - Sobrecarga de temperatura

Blsqueda - Sobrecarga general

Descripcion
Se produjo una sobrecarga de tension durante la
busqueda.

Se produjo una sobrecarga de temperatura durante la
busqueda.

Se produjo una sobrecarga general durante la bdsqueda.

Sobrecargas de bldsqueda previas a la soldadura

Nombre
Blsqueda previa a la soldadura -
Sobrecarga de fase

BUsqueda presoldadura - Sobrecarga de
corriente

Blsqueda presoldadura - Sobrecarga de
frecuencia

Blsqueda presoldadura - Sobrecarga de
potencia

Blsqueda previa a la soldadura -
Sobrecarga de tension

Blsqueda presoldadura - Sobrecarga de
temperatura

Blsqueda posterior a la soldadura -
Sobrecarga general

Descripcion
Se produjo una sobrecarga de fase durante la busqueda
previa a la soldadura.

Se produjo una sobrecarga de corriente durante la
busqueda previa a la soldadura.

Se produjo una sobrecarga de frecuencia durante la
busqueda previa a la soldadura.

Se produjo una sobrecarga de potencia durante la
busqueda previa a la soldadura.

Se produjo una sobrecarga de tension durante la
busqueda previa a la soldadura.

Se produjo una sobrecarga de temperatura durante la
busqueda previa a la soldadura.

Se produjo una sobrecarga general durante la bisqueda
posterior a la soldadura.
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A.10

Fallos de seguridad de CA

Si se produce un fallo de seguridad de CA, compruebe todas las conexiones del generador y del
actuadory, a continuacién, reinicie el sistema apagando y encendiendo la alimentacién. Si la alarma
permanece activa después de estas comprobaciones, no hay mas opciones de resolucién de
problemas disponibles para el cliente. Péngase en contacto con el servicio de asistencia técnica de

TablaA.15

ID de
alarma

EO1

EO3

E04

EO5

E06

EO7

EO8

EOA

EOB

EOC

EOD

EOE

EOF

E10

Ell

E12

E13

E14

Branson para obtener ayuda.

Fallos de seguridad de CA

Nombre

Error de fase del codificador lineal EN

EN Codificador lineal en posicion de
accionamiento

EN Posicion de alejamiento del codificador
lineal

EN Discrepancia en la lectura del
codificador lineal

ES Ambos accionamientos de los
pulsadores de palma estan activos

ES Fallo en uno de los accionamientos de
los pulsadores de palma

ES Pulsador de palma pulsado durante el
encendido

ES Solo se ha pulsado un pulsador de
palma durante el estado de preparado

ES No se ha cumplido el tiempo de
accionamiento a dos manos de los
pulsadores de palma

ES Uno o ambos pulsadores de palma se
han soltado durante el accionamiento

ES Pulsador de palma aln pulsado
durante el fallo

EN Error de sefial UFail24

EN Error del bot6n de parada de
emergencia

EN Error de sefial del interruptor de limite
superior

Limite de fuerza de la vigaen SEN

EN Error de sefial del interruptor de
disparo

EN Estado del relé SV no en accionamiento

EN Fallo de desajuste de la placa

Descripcion

Se ha detectado un error de fase del codificador lineal.

La posicién del codificador lineal no cambia durante el
accionamiento.

Elsonotrodo ultrasénico esta en la posicion inicial, pero el
codificador lineal indica que esta en la posicién alejada.

El codificador lineal informa de la posicién inicial,
mientras que el interruptor de limite superior indica que
el sonotrodo ultrasénico esta fuera de la posicién inicial.

Ambos accionamientos de los pulsadores de palma estan
activos al mismo tiempo.

Uno de los accionamientos de los pulsadores de palma
estd averiado.

Se han pulsado los pulsadores de palma durante el
encendido.

Solo se pulsa un pulsador de palma durante el estado de
«Listo».

La sincronizacién a dos manos de los pulsadores de
palma no se cumple durante el estado de preparado.

Uno o ambos pulsadores de palma se han soltado durante
la activacién del accionamiento.

Pulsador de palma aun pulsado durante el fallo.
Se ha detectado un error de sefial UFail24.

Las sefiales EStoply Estop2 son iguales.

ELULS esta en la posicién inicial y el TRS esté activado.
Se ha superado el limite de fuerza de SBeam.
TRS esta activado y ULS estd en la posicién inicial.

El estado de la entrada del relé SV1 no coincide con la
salida del relé SV1_HI.

Se ha detectado una incompatibilidad de la placa.
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TablaA.15

ID de
alarma

E15

El6

E17

E18

E19

E1A

E1B

E1C
E1D

E1E

E1F

E20
E21
E22
E23

E24

E25

E26

E27

E28
E29
E2A
E2B
E2C
E2D
E2E

E2F

E30

E31

Fallos de seguridad de CA

Nombre

EN Error de sefial de activacién de Sonics

EN Error en la prueba del registro BIST

Error en la prueba de 4rea segura de la
RAM BIST EN

Error en la prueba del contador de
programa BIST

Error en la prueba del drea de datos de la
RAM BIST

Error en la prueba EN BIST ADC

Error en la prueba EN BIST RAM del drea de
la unidad de resonancia

Error en la pruebal de flash BIST EN
ES Error en la prueba2 de flash BIST
EN Error en la prueba3 de Flash BIST

ES Error en la prueba4 de la memoria flash
BIST

EN Estado incorrecto

Fallo en la deteccién de variantes de CA
Fallo del codificador lineal de CA

Fallo del regulador de presién de CA

Fallo del microinterruptor de seguridad de
CA

Fallo de la EEPROM del CA
Trama ASC incorrecta de CA

Tiempo de espera de comunicacién ASC
de CA

Encendido activo del GDS del CA

ULS de CA inactiva durante el encendido
TRS de CA activo durante el encendido
ULS de CA inactivo durante el estado Listo
Cable J72 de CA desconectado

GDS de CA activo durante el estado Listo
TRS de CA activo durante Listo

Fallo de CA de 24V activo durante la
carrera descendente

GDS de CA activo durante la bajada

Fallo24 V CA activo durante la carrera de
retorno

Descripcion
Se ha detectado un error en la sefial de activacidon de los
componentes sénicos.

La prueba del registro BIST ha fallado.

La prueba de area segura de la RAM BIST ha fallado.

La prueba del contador de programa BIST ha fallado.

La prueba del area de datos de la RAM BIST ha fallado.

La prueba BIST del ADC ha fallado.

La prueba BIST RAM del area de la unidad de resonancia
ha fallado.

La pruebal de flash BIST ha fallado.
La prueba2 de flash BIST ha fallado.
La prueba3 de flash BIST ha fallado.

La prueba4 de la memoria flash BIST ha fallado.

Se ha recibido un estado de alarma incorrecto.

La deteccién de variantes ha fallado.

Se ha detectado un fallo en el codificador lineal.

Se ha detectado un fallo en el regulador de presién.

Se ha detectado un fallo de comunicaciéon del
microinterruptor de seguridad.

Se ha detectado un fallo en la EEPROM.
Se ha recibido una trama ASC incorrecta.

Se ha detectado un tiempo de espera de comunicacién
del ASC.

La sefial GDS esta activa durante el encendido.

La sefial ULS estd inactiva durante el encendido.
La sefial TRS esté activa durante el encendido.

La sefial ULS estd inactiva durante el estado Listo.
Cable J72 del CA retirado.

La sefial GDS esta activa durante el estado Listo.

La sefial TRS esta activa durante el estado Listo.
La sefial Fail24V esta activa durante la bajada.
La sefial GDS esta activa durante la carrera descendente.

La sefial Fail24V esta activa durante la carrera de retorno.
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TablaA.15

ID de
alarma

E32

E33

E34

E35

E36

E37

E38

E39

Fallos de seguridad de CA

Nombre
GDS de CA activo durante la carrera de
retorno
ULS de CA activo durante la retencién

Fallo de 24 V de CA activo durante la
retencién

GDS de CA activo durante la retencién

El enclavamiento de seguridad EN estd
abierto

AC Solo se pulsa un pulsador de palma
durante el estado Listo

Error en la prueba EN BIST DE
DESBORDAMIENTO DE LA UNIDAD DE
RESONANCIA

Error en la prueba EN WATCHDOG.

Descripcion

La sefial GDS estd activa durante la carrera de retorno.
La sefial ULS esta activa durante la retencién.
La sefial Fail24V esta activa durante la retencion.

La sefial GDS estd activa durante la retencién.

Elinterruptor de enclavamiento de seguridad de
automatizacion esta abierto.

Solo se pulsa un pulsador de palma durante el estado
Listo.

La prueba de DESBORDAMIENTO DE LA UNIDAD DE
RESONANCIA BIST ha fallado.

Error en la prueba WATCHDOG

BU-4001424ES REV. 02

235



BRANSON

[Esta pagina se ha dejado en blanco intencionadamente]
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B.1 Funcionamiento remoto mediante la HMI del PC

La aplicacién HMI para PC permite que un ordenador N Microsoft © \yinqoyys © acceda y supervise de
forma remota las soldadoras ultrasénicas Polaris a través de una red Ethernet. La HMI de PC ofrece la misma interfaz de
usuario, navegacién y funcionalidad que la HMI local instalada en el soldador.

A diferencia de la HMI local, la HMI de PC puede conectarse y supervisar hasta cuatro soldadoras
Polaris simultdneamente. Esto permite a los operarios, supervisores y personal de fabricacién
supervisar los datos de produccién y acceder a varios sistemas desde una sola estacién de trabajo.

La HMI para PC esta pensada para usarse en un ordenador con Windows 11 conectado a la misma
red que las soldadoras Polaris.

Figura B.1 HMI para PC

EMERSON.

BRANSON'
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B.2 Instalacion de la HMI para PC

B.2.1 Antes de empezar

Compruebe que:

+ Se hadescargado el paquete de instalacion de la HMI para PC desde el sitio web de Emerson.
+ Elordenador funciona con Windows 11.

+ Tiene autorizacién para instalar software en el ordenador.

B.2.2 Instalar la aplicacién HMI para PC

Tabla B.1 Instalar la aplicacion HMI del PC
Paso Instrucciones
1 Descargue el paquete de instalacion de la HMI para PC desde el sitio web de Emerson.

Abra el archivo ejecutable de instalacién (.exe). Siga las instrucciones del asistente de instalacion.

Welcome Welcome to the PC_HMI Setup.

2
Quit
Seleccione la carpeta de instalacion.
3 NOTE
Se recomienda utilizar el directorio de instalacion predeterminado.
4 Acepte el contrato de licencia.
5 Seleccione si desea crear accesos directos a la aplicacién.
6 Revise el resumen de la instalacién.
7 Espere a que finalice la instalacion.
Después de la instalacion, el icono de la aplicacién HMI para PC estara disponible en el escritorio de
Windows y en el menl Inicio.
8
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B.3 Configurar la conexion de red del PC
El sistema Polaris esta configurado con una direccién IP predeterminada de 192.168.1.100.

Para comunicarse con la soldadora, configure el adaptador de red del ordenador con Windows con
una direccién IP compatible en la misma subred.

Ejemplo:
Tabla B.2 Configuracién de IP
Dispositivo Direccion IP

Soldadora Polaris 192.168.1.100

Ordenador HMI del

PC 192.168.1.101
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B.4 Conectar a una soldadora
TablaB.3 Conectar a una soldadora
Paso Instrucciones

Abra la aplicaciéon HMI del PC. Aparece la pantalla «Detectar soldadoras» mientras la aplicacion busca
soldadoras Polaris disponibles en la red.

\

EMERSON

1
Discovering
Welders
Revise la lista de soldadoras detectadas. La lista muestra:
«  Nombre del soldador
« Direccién IP
Discovered Welders
Here are the discovered welders, Select up to 4 welders
2

Polaris Welder
192.168.1.100
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Tabla B.3 Conectar a una soldadora

Paso Instrucciones

Seleccione una o mas soldadoras. Se pueden seleccionar hasta cuatro soldadoras al mismo tiempo.
Haga clic en Conectar.

B uicontroler

Discovered Welders

Here are the discovered welders, Select up to 4 welders

- Polaris Welder
3 192.168.1.100

Las soldadoras seleccionadas aparecen en columnas separadas en el panel de control de la HMI del PC.
Inicie sesion en cada soldadora utilizando las credenciales configuradas en ese sistema especifico.

08 uicontroller

DashBoard

Polaris Welder

To access data, please
login using credentials
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B.5 Supervisar varias soldadoras

El panel de control HMI del PC puede mostrar hasta cuatro soldadoras simultdaneamente. Cada
soldadora se muestra en una columna separada que contiene informaciéon clave sobre la
produccién, como:

Recuento de lotes
Porcentaje de rendimiento
Tiempo total de ciclo
Potencia maxima

Receta activa

Esta vista permite a los usuarios supervisar la actividad de produccién en varios sistemas desde
una Unica ubicacioén.

Figura B.2 Supervisar varias soldadoras

DashBoard

® Suspect @ Reject ® OK

Polaris Welder Polaris Welder Polaris Welder

@@@

Batch Count Batch Count Batch Count
Yield Percentage Yield Percentage Yield Percentage
00.000 00.000 00.000

Active Recipe Active Recipe Active Recipe

-1:N/A -1:N/A -1:N/A
Time: 0.010s Time: 0.010s Time: 0.010s

GO TO WELDER GO TO WELDER GO TO WELDER
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B.6 Acceder a la HMI completa del soldador

La HMI del PC ofrece las mismas pantallas, menus y funcionalidades que la HMI local de la
soldadora. Para acceder a la interfaz HMI completa de un soldador conectado:

Tabla B.4 Acceder a la HMI completa del soldador
Paso Instrucciones
1 Localice la columna del soldador deseado en el panel de control.

Haga clic en Ir a la soldadora.

DashBoard

© Suspect  ® Reject @ OK

Polaris Welder Polaris Welder Polaris Welder

O O

Batch Count 0 Batch Count 0 Batch Count 0

2 Yield Percentage 0% Yield Percentage 0% Yield Percentage 0%

00.000 00.000 00.000

A1:N/A A1:N/A A1:N/A
Time: 00105 Time: 00105 Time: 00105

3 La HMI completa de Polaris para el soldador seleccionado se muestra en el ordenador.
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B.7

Desconectar una soldadora
Para eliminar un soldador del panel de control de la HMI del PC:

Tabla B.5 Desconectar una soldadora
Paso Instrucciones
1 Localice la columna del soldador deseado en el panel de control.

Haga clic en el icono Desconectar.

DashBoard

© Suspect  ® Reject @ OK

Polaris Welder Polaris Welder Polaris Welder

O O

Batch Count 0 Batch Count 0 Batch Count 0

2 Yield Percentage. 0% Yield Percentage. 0% Yield Percentage. 0%
00.000 00.000 00.000

A1:N/A A1:N/A A1:N/A
Time: 00105 Time: 00105 Time: 00105

El soldador seleccionado se desconecta de la aplicacién HMI del PC y se elimina de la vista del panel de
control. Las demas soldadoras conectadas permanecen activas.
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[Esta pagina se ha dejado en blanco intencionadamente]
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Apéndice C: Automatizacion del sistema

c1 Manual de montaje de Polaris Automation............cooiiiiiiiiiiiiiiinnenennns 248
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C.1 Manual de montaje de Polaris Automation

Riesgo de aplastamiento

La soldadora ultrasénica esta equipada con pulsadores de palma para iniciar el funcionamiento y un
pulsador de parada de emergencia (parada de emergencia) para la seguridad del operario.

Si se utilizan controles alternativos de arranque o de parada de emergencia como parte de un sistema
automatizado, una integracion o un uso incorrectos pueden dar lugar a situaciones peligrosas que
provoquen lesiones graves o dafios en el equipo.

+ Antes de implementar cualquier método de control alternativo, el cliente debe firmar un Acuerdo
de Responsabilidad por Productos de Branson.

«  Utilice tnicamente configuraciones de control aprobadas por el fabricante.

+ Aseglrese de que todas las funciones de arranque y parada de emergencia estén correctamente
integradas y verificadas antes de su uso.

« Elincumplimiento de este requisito puede dar lugar a un funcionamiento inseguro y anular las
protecciones de responsabilidad aplicables.

Consulte el documento BU-4001430 - AUTOMATIZACION POLARIS - MANUAL DE MONTAJE para
obtener mas informacioén.
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D.1

Objetivo

El propésito de esta seccién es describir los procedimientos para instalar, configurar y validar
Microsoft Active Directory en la plataforma Windows y OpenLDAP en la plataforma Linux.

Este documento ofrece orientacién para implementar una infraestructura segura y escalable de
Active Directory y OpenLDAP integrada con los servicios LDAP y de Autoridad de Certificacion (CA),
al tiempo que garantiza el cumplimiento de las mejores practicas del sector en materia de gestion
de identidades, control de acceso y proteccién de datos.

También proporciona instrucciones paso a paso para laimplementacién coherente y segura de los
servicios LDAP utilizados para la autenticacién, los servicios de directorio y la integracion de la
gestion de certificados.

Ademas, este documento ofrece orientacién para configurar y gestionar los pardmetros de LDAP,
incluidos el nombre del host, el nimero de puerto, los ajustes de seguridad y los datos de
autenticacion a través de la interfaz HMI, lo que permite una comunicacién satisfactoria entre el
cliente LDAPy el servidor LDAP.

250
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D.2 Ambito de aplicacién

Este documento define las actividades necesarias para la implementacién, configuracién y
validacion de la infraestructura LDAP, incluidas las siguientes:

« Configuracién del controlador de dominio (DC)

« Configuracién del servidor LDAP

+ Configuracién de la Autoridad de Certificacién (CA)
«  Pruebasyvalidacion del sistema
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D.3

Procedimiento de instalacion del servidor LDAP de Microsoft
Active Directory

Esta seccién describe los siguientes procedimientos:
+  Configuracién del controlador de dominio (DC)
« Configuracién de LDAP

«  Configuracién de la autoridad certificadora (CA)

TablaD.1 Procedimiento de instalacién del servidor LDAP de Microsoft Active Directory

Paso Accién

Seleccione los roles de servidor necesarios que se muestran en la siguiente captura de pantalla.
« Servicios de certificados de Active Directory

+ Servicios de dominio de Active Directory

+ Servicios de directorio ligero de Active Directory

«  Servicios de gestién de derechos de Active Directory

« Servicios de archivos y almacenamiento

« Servidor web

[E: Add Roles and Features Wizard —_ n} X
Select server roles R ek

Select one or more roles to install on the selected server.

Before You Begin

Installation Type Roles Description
Server Selection Active Directory Certificate Services o Aﬁw‘ Directory Rights Management
Active Directory Domain Services Services (AD RMS) helps you protect
O Active Directory Federation Services information from unauthorized use.
FeatNes Active Directory Lightweight Directory Services AD RMS establishes the identity of
ADCS tive Directory Rights Management Service: "%el:'sl‘and pro'wdcs aulho;wzed users
Device Health Attestation with licenses for protecte:
Role Services E DHCP Server information.
AD DS [] DNS Server
[] Fax Server
AD LDS I El File and Storage Services (1 of 12 installed)
AD RMS [] Host Guardian Service
[] Hyper-v
le Sel 3 .
L ST [] Network Policy and Access Services
Web Server Role (IIS) [] Print and Document Services
Remote Access
Role Se ]
SR [[] Remote Desktop Services
Confirmation [ Volume Activation Services
Web Server (IIS)
[ Windows Deployment Services

[] Windows Server Update Services v

N> el [ Conee

252
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Tabla D.1 Procedimiento de instalacion del servidor LDAP de Microsoft Active Directory

Paso Accidn

En Servicios de dominio de Active Directory (AD DS), seleccione las opciones que se muestran a
continuacion:

Ba Active Directory Domain Services Configuration Wizard — [m} »
- . TARGET SERVER
Deployment Configuration WDIRIS TS0

Select the deployment operation

Domain Controller Cptions

O Add a domain controller to an existing domain
Add a new domain to an existing forest
Faths @) Add a new forest

Additional Options

Review Options

Specify the domain information for this operation
Frerequisitas Check .

Roaot domain name: Testlog.con]

Maore about deployment configurations

< Previous Next > Install

B Active D ctony Demain Senvices Configuration Wizard = [ X
. . TARGET SERVER
Additional Optlons WIN-2AIISTS0)QF

Deployment Configuration

P conig : Verify the NetBIOS name assigned to the domain and change it if necessary
Domain Contreller Options -
The NetBIOS domain name: |TEsT

DNS Options

Faths
Review Options

Prerequisites Check

More about additional options

BU-4001424ES REV. 02 253



BRANSON

TablaD.1 Procedimiento de instalacién del servidor LDAP de Microsoft Active Directory

Paso Accién

En Servicios de certificados de Active Directory (AD CS), seleccione las opciones necesarias, como se
muestra en la siguiente captura de pantalla:

+ Autoridad de certificacién

« Servicio web de directivas de inscripcion de certificados
«  Servicio web de inscripcién de certificados

« Inscripcidon web de la entidad de certificacion

« Servicio de inscripcion de dispositivos de red

fe Add Roles and Features Wizard — [m} 'Y

- DESTINATION SERVER
Select role services i AErsnice

Before You Begin Select the role services to install for Active Directory Certificate Services

Installation Type Role services Description

Server Selection

Certification Authority Certification Authority Web

Server Roles [¥] Certificate Enrollment Policy Web Service e o pe e
Features Certificate Enrollment Web Service interface that allows users to
- ertification Authority Web Enrollment] perform tasks such as request a“d
AD CS Metwork Device Enrollment Service renew certificates, retrieve certificate
[] Online Responder revocation lists (CRLs), and enroll for
smart card certificates.
AD DS
ADLDS
AD RMS
Role Services
Web Server Role (I5)
Role Services
Confirmation
3
oo | [t et | o]
& AD CS Configuration - m} x
) DESTINATION SERVER
Role Services WIN-2AL5T50JQF. plan.Jog.com
Credentials Select Role Services to configure

Setup Type Certification Authority
CaType Ceri.:lﬁcatlon Authority Web Enrcllment
Online Responder
Private Key Network Device Enrollment Service
Cryptography [] Certificate Enrollment Web Service
CA Mame [[] Certificate Enrollment Policy Web Service

validity Period
Certificate Database

Confirmation

More about AD CS Server Roles

< Previous || Next > ‘ ‘ Configure || Cancel | ]
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Tabla D.1 Procedimiento de instalacion del servidor LDAP de Microsoft Active Directory

Paso Accidn

iz AD C5 Configuration = O x

DESTINATION SERVER

C ryptog rap hy ]COF CA WIN-2A1J5T50JQF.plan.log.com

Cradentizls Specify the cryptographic options 11
Role Services

Setup Type Select a cryptographic provider: Key length: :|
CA Type | RSA#Microsoft Software Key Storage Provider - | ‘ 4096 ¥ | —

Private Key

Select the hash algorithm for signing certificates issued by this CA:

SHAZ56 ~ B
4 CA Name SHA384
validity Period SHA512
Certificate Database SHAT
MDS v

Confirmation
[[] Allow administrator interaction when the private key is accessed by the CA.

More about Cryptography

(o |

Una vez creado el dominio, configure los siguientes grupos de Active Directory utilizando la consola
Usuarios y equipos de Active Directory (dsa.msc).

ters|| Name Type Description

gRAS and |AS Servers Security Group... Servers in this group can...
ﬂDnsAdmiﬂs Security Growp... DNS Administrators Gro...
*Denied RODC Password Replication... Security Group... Members in this group c...
B2 Cen Publishers Security Group... Members of this group ...
%Nlawed RODC Password Replicatio... Security Group... Members in this group c...
Eﬁnd-only Domain Controllers Security Growp... Members of this group ...
Bpmhedzd Users Secunty Group... Members of this group ...
B Operator Security Group...
BKgy.ﬂdmins Security Group... Members of this group ..
gGmup Policy Creator Owners Security Growp... Members in this group c...
&Eutu‘liu Security Group...
2 Domain Users Security Group...  All demain users

5 Bﬂomain Guests Security Group...  All domain guests
82 Demain Controllers Security Group... All domain controllers ...
Bﬂomain Computers Security Group... All workstations and ser...
2 Domain Admins Security Group... Designated administrato...
BDniUpdatzPrwy Security Group... DNS clients who are per...
%Chneable Domain Controllers Security Group... Members of this group t...
H2 BRANSON Security Group...
%S-chgma Adming Security Growp... Designated administrato...
mlnlﬂpris: Read-only Domain Contr... Security Group... Members of this group ...
gEnmpn’s! Key Admins Security Group... Members of this group ...
3Enlﬂprist Admins Security Growp... Designated administrato...
& Raghul N M User
B Manoj Rudraprasad User
2, krbige User Key Distribution Center ...
E.,- Guest User Built-in account for gue...
2, Balaji M User
3hdminiﬂmar User Built-in account for ad...
& ACTADMIN User
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TablaD.1 Procedimiento de instalacién del servidor LDAP de Microsoft Active Directory
Paso Accion

Cree una cuenta de servicio especifica para la gestiéon de grupos y asignale todos los privilegios
administrativos para gestionar usuarios y grupos.

File Action View Help

e ami0XEE=Hm T TEh

ive Directory Users and Computers || Name Trpe Description
| Soved Querics &, bransonsve User
i TESTACTDC.COM
1 Builtin bransonsve Properties ? s
1 Computers
2] Domain Controllers Publshed Cenficates  Member Of  Password Rephication  Dialn  Otyect
| ForeignSecurityPrincipals Secury Environment Seasions. Remote control
2 Keys Remaote Deskiop Services Profile COM Attribute Edtor
7 LostAndFound Generd | Addwss  Account  Profle  Telephones  Crganization
1 Program Data & bransormve
I System
6 3 Users .
7 NTDS Quotas Frst name: Jbransosavc] g |
] TPM Devices —
Display name: [r—
Descnpton:
Cifice:
Telephone number: Cthes.
E-mai
Web page: Other.
cancd | | o He

Para reforzar la seguridad del servidor, importe los Objetos de directiva de grupo (GPO) proporcionados
utilizando la Consola de administracién de directivas de grupo (GPMC).
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Tabla D.1 Procedimiento de instalacion del servidor LDAP de Microsoft Active Directory

Paso Accidn

Después de importar los Objetos de directiva de grupo (GPO), configure las directivas de contrasefias
utilizando la Consola de administracién de directivas de grupo (GPMC).

. Group Policy Management
& Group Policy Manag
3 File Action View Window Help

o 2F 0 Ec HE

| &, Group Policy Management
L ﬁ Forest: plan.log.com
~ [Z4 Domains
v #3 planlog.com
r,ﬁ Default Domain Policy
w 3] Domain Controllers
=1 Default Domain Controllers Policy
v [} Group Policy Objects
= Default Domain Controllers Policy
-/ Default Domain Policy
» [ WMI Filters
s |5 Starter GPOs
» [ Sites
uf§ Group Policy Modeling
[4 Group Policy Results

BEES
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TablaD.1 Procedimiento de instalacién del servidor LDAP de Microsoft Active Directory
Paso Accion
Vaya a la consola de Plantillas de certificados y duplique la plantilla de certificado de autenticacion
Kerberos para habilitar las conexiones LDAP a través de TLS.
Bl ceificate Terplates C
Fle Action View Hep
Mm@ 8m
] Certificate Templates WIN-2A11 | Terngilate Dusplay Name Seherna Vession Vession  Intended Purpeses
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Tabla D.1 Procedimiento de instalacion del servidor LDAP de Microsoft Active Directory

Paso

Accidn

Pruebe la conectividad LDAP sobre TLS siguiendo este procedimiento:

11

Inicie la utilidad ldp.exe.

Haga clic en Conectary, a continuacién, introduzca el nombre de host del servidor (por ejemplo,
serverhostname.test.domain.com).

Una vez establecida la conexidn, conéctese al servidor utilizando las credenciales de la cuenta de
servicio (bransonsvc).

Después de una operacion de enlace correcta, habilite TLS y revise los registros de conexién para
verificar que la comunicacion se ha realizado correctamente.
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D.4 Configuracion de LDAP para el servidor OpenLDAP

D.4.1 Instalar y habilitar la politica de contrasenas

TablaD.2 Instalar y habilitar la politica de contrasefias

Paso Accién

Ejecute el siguiente comando para habilitar el médulo de politica de contrasefias:
sudo ldapadd -Y EXTERNAL -H ldapi:/// <<EOF
dn: cn=médulo{0},cn=config
changetype: modify
add: olcModuleLoad

! olcModuleLoad: ppolicy.la
EOF
Resultado esperado:
« Sehainiciado la autenticaciéon SASL/EXTERNAL
+  Nombre de usuario SASL: gidNumber=0+uidNumber=0,cn=peercred,cn=external,cn=auth
Ejecute el siguiente comando para afiadir la superposicién de la politica de contraseiias:
sudo ldapadd -Y EXTERNAL -H ldapi:/// <<EOF
dn: olcOverlay=ppolicy,olcDatabase={1}mdb,cn=config
objectClass: olcOverlayConfig
objectClass: olcPPolicyConfig
) olcOverlay: ppolicy
olcPPolicyDefault: cn=predeterminado,ou=politicas,dc=ejemplo,dc=com
olcPPolicyUseLockout: TRUE
EOF
Resultado esperado:
« Sehainiciado la autenticacién SASL/EXTERNAL
+ Nombre de usuario SASL: gidNumber=0+uidNumber=0,cn=peercred,cn=external,cn=auth
Compruebe el estado del servidor LDAP ejecutando el siguiente comando:
3 sudo systemctl status slapd
Resultado esperado:
« Elestado del servicio se muestra como Activo (en ejecucion).
4 Reinicie el servidor LDAP ejecutando el siguiente comando:
sudo systemctl restart slapd
Cree un directorio para almacenar los archivos TLS del servidor OpenLDAP ejecutando el siguiente
5 comando:
sudo mkdir -p /etc/ldap/tls
6 Cree la entrada de la politica de contrasefias creando un archivo LDIF con el siguiente comando:

sudo nano /etc/ldap/tls/ppolicy.ldif
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TablaD.2 Instalar y habilitar la politica de contraseiias

Paso Accidn

Actualice el archivo LDIF con el siguiente contenido y, a continuacién, guardelo:
dn: ou=politicas,dc=ejemplo,dc=com
objectClass: unidadOrganizativa
ou: policies

dn: cn=predeterminado,ou=politicas,dc=ejemplo,dc=com
objectClass: person

objectClass: politica de contrasefias
cn: default

sn: default

pwdAttribute: userPassword
pwdMaxAge: 3600
pwdExpireWarning: 600
pwdInHistory: 5

pwdCheckQuality: 1
pwdMinLength: 8

pwdMaxFailure: 5

pwdLockout: TRUE
pwdLockoutDuration: 600
pwdFailureCountInterval: 300
pwdMustChange: TRUE
pwdAllowUserChange: TRUE
pwdGraceAuthNLimit: 0
pwdSafeModify: TRUE

Ejecute el siguiente comando para aplicar la politica de contrasefias:
sudo ldapadd -x -D cn=admin,dc=example,dc=com -W -f /etc/ldap/tls/ppolicy.ldif

8 Cuando se le solicite, introduzca la contrasefia del administrador de LDAP. Si la operacién se completa
correctamente, se mostrara un resultado similar al siguiente:

afiadiendo nueva entrada «cn=default,ou=policies,dc=example,dc=com»

BU-4001424ES REV. 02 261



BRANSON

D.4.2 Crear unidades organizativas (usuarios y grupos)

TablaD.3 Crear unidades organizativas (usuarios y grupos)

Paso Accién

Cree un nuevo archivo LDIF para las unidades organizativas ejecutando el siguiente comando:
sudo nano /etc/ldap/tls/base.ldif

Actualice el archivo LDIF con el siguiente contenido y, a continuacién, guardelo:
dn: ou=usuarios,dc=ejemplo,dc=com
objectClass: unidadOrganizativa
ou: users

dn: ou=grupos,dc=ejemplo,dc=com
objectClass: unidadOrganizativa
ou: groups

Ejecute el siguiente comando para aplicar la configuracién:
sudo ldapadd -x -D cn=admin,dc=example,dc=com -W -f /etc/ldap/tls/base.ldif
3 Resultado esperado:
« Afadiendo nueva entrada «ou=users,dc=example,dc=com»
+ Afadiendo nueva entrada «ou=groups,dc=example,dc=com»

Afiada usuarios LDAP. Cree un archivo LDIF para los usuarios LDAP ejecutando el siguiente comando:
sudo nano /etc/ldap/tls/users.|dif
Afada las siguientes entradas al archivo LDIF y, a continuacién, guérdelo:
dn: uid=juan,ou=usuarios,dc=ejemplo,dc=com
objectClass: inetOrgPerson
objectClass: personaOrganizativa
objectClass: person
objectClass: top
cn: Juan Pérez
sn: Doe
uid: john
userPassword: iBienvenido!234
title: Supervisor

dn: uid=alice,ou=usuarios,dc=ejemplo,dc=com
objectClass: inetOrgPerson

objectClass: organizationalPerson

objectClass: person

objectClass: top

cn: Alice Smith

sn: Smith

uid: alice

userPassword: bienvenida@2345

title: Ejecutiva

Para afiadir nuevos usuarios, introduzca las entradas de usuario al principio del archivo /etc/ldap/tls/
users.ldif.

262 BU-4001424ES REV. 02



BRANSON

TablaD.3 Crear unidades organizativas (usuarios y grupos)

Paso Accidn

Ejecute el siguiente comando para afiadir los usuarios LDAP:
sudo ldapadd -x -D cn=admin,dc=example,dc=com -W -f /etc/ldap/tls/users.ldif
6 Resultado esperado:
« Afadiendo nueva entrada «uid=john,ou=users,dc=example,dc=com»
« Afadiendo nueva entrada «uid=alice,ou=users,dc=example,dc=com»
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D.4.3 Aplicar la politica de contrasenas a los usuarios anadidos anteriormente

Tabla D.4 Aplicar la politica de contraseiias a los usuarios afiadidos anteriormente

Paso Accién

Cree un archivo LDIF para la asignacién de la politica de contrasefias ejecutando el siguiente comando:

! sudo nano /etc/ldap/tls/user_ppolicy.ldif
Actualice el archivo LDIF con el siguiente contenido y, a continuacién, guardelo:
dn: uid=juan,ou=usuarios,dc=ejemplo,dc=com
changetype: modify
add: pwdPolicySubentry
9 pwdPolicySubentry: cn=predeterminado,ou=politicas,dc=ejemplo,dc=com
dn: uid=alice,ou=usuarios,dc=ejemplo,dc=com
changetype: modify
add: pwdPolicySubentry
pwdPolicySubentry: cn=predeterminado,ou=politicas,dc=ejemplo,dc=com
Ejecute el siguiente comando para aplicar la politica de contrasefias a los usuarios afiadidos
anteriormente:
sudo ldapmodify -x -D cn=admin,dc=example,dc=com -W -f /etc/ldap/tls/user_ppolicy.ldif
3 Resultado esperado:
+ Modificando la entrada «uid=john,ou=users,dc=example,dc=com»
+ Modificando la entrada «uid=alice,ou=users,dc=example,dc=com»
Verifique la autenticacion del usuario ejecutando el siguiente comando:
ldapwhoami -x -D uid=john,ou=users,dc=example,dc=com -W
4 Resultado esperado:

« Cuando se le solicite, introduzca la contrasefia del usuario LDAP. Si la autenticacion se realiza
correctamente, se mostrard un resultado similar al siguiente:

dn:uid=john,ou=usuarios,dc=ejemplo,dc=com
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D.4.4 Actualizar los datos de los usuarios en el archivo LDIF (opcional)

Tabla D.5 Actualizar los datos del usuario en el archivo LDIF (opcional)

Paso Accidn

Abra el archivo LDIF utilizado para las modificaciones de usuarios, elimine el contenido existente,
1 actualice los atributos de usuario necesarios y, a continuacién, guarde el archivo:
sudo nano /etc/ldap/tls/modify_user.ldif
Para afiadir o modificar atributos de un usuario existente, actualice el archivo LDIF utilizando el formato

que se muestra a continuacion. Por ejemplo, para afiadir el atributo «title» para la usuaria alice,
introduzca el siguiente contenido:

2 dn: uid=alice,ou=usuarios,dc=ejemplo,dc=com
changetype: modify
add: title
title: Supervisor

Después de guardar el archivo LDIF, aplique los cambios ejecutando el siguiente comando:
sudo ldapmodify -x -D cn=admin,dc=branson,dc=com -W -f /etc/ldap/tls/modify_user.ldif

D.4.5 Eliminar un usuario del servidor OpenLDAP (opcional)

Tabla D.6 Eliminar un usuario del servidor OpenLDAP (opcional)

Paso Accidn

Para eliminar un usuario del servidor OpenLDAP, ejecute el siguiente comando:
sudo ldapdelete -x -D cn=admin,dc=example,dc=com -W «uid=alice,ou=users,dc=example,dc=com»

D.4.6 Cambiar la contraseiia de un usuario en OpenLDAP (opcional)

Tabla D.7 Cambiar la contrasefia de un usuario en OpenLDAP (opcional)

Paso Accidn

Para cambiar la contrasefia de un usuario existente en OpenLDAP, ejecute el siguiente comando:

1 sudo ldappasswd -x -D «cn=admin,dc=example,dc=com» -W -S
«uid=alice,ou=users,dc=example,dc=com»
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D.4.7 Cambiar el periodo de caducidad de la contraseiia en OpenLDAP (opcional)

Si ya existe una politica de contrasefias y desea cambiar el periodo de caducidad de la contraseia
(por ejemplo, de 90 dias a 60 dias), siga los pasos que se indican a continuacion.

TablaD.8 Cambiar el periodo de caducidad de la contrasefia en OpenLDAP (opcional)
Paso Accion

Cree un nuevo archivo LDIF ejecutando el siguiente comando:

1
sudo nano /etc/ldap/tls/update-ppolicy.ldif
Afada el siguiente contenido al archivo LDIF y, a continuacién, guardelo:
dn: cn=default,ou=policies,dc=ejemplo,dc=com
changetype: modify
2 replace: pwdMaxAge
pwdMaxAge: 5184000
NOTE
5184 000 segundos corresponden a 60 dias.
3 Ejecute el siguiente comando para aplicar la politica de contrasefias actualizada:

ldapmodify -x -D «cn=admin,dc=example,dc=com» -W -f /etc/ldap/tls/update-ppolicy.ldif
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D.4.8 Generar un certificado autofirmado y un certificado de CA con OpenSSL

TablaD.9 Generar un certificado autofirmado y un certificado de CA utilizando OpenSSL

Paso Accidn

Utilice el siguiente directorio para almacenar los archivos relacionados con TLS:
Jetc/ldap/tls

Genere la clave privada ejecutando el siguiente comando de OpenSSL:
sudo openssl genrsa -out /etc/ldap/tls/ldap_server_key.key 2048

Genere una solicitud de firma de certificado (CSR) ejecutando el siguiente comando de OpenSSL:
sudo openssl req -new \
-key /etc/ldap/tls/ldap_server_key.key \
-out /etc/ldap/tls/ldap_server_csr.csr

Cuando se le solicite, introduzca los datos del certificado. A continuacién, se muestran ejemplos de
valores:

3 Nombre del pais (cédigo de 2 letras) IN
Nombre del estado o provincia (nombre completo) [Alglin-estado]: KA
Nombre de la localidad (p. €j., ciudad) []: Bangalore
Nombre de la organizacién (por ejemplo, empresa) [Internet Widgits Pty Ltd]: XYZ
Nombre de la unidad organizativa (p. ej., seccién) []: ABC
Nombre comun (por ejemplo, FQDN del servidor o SU nombre) []: ldap.example.com
Direccién de correo electrdnico []: example@gmail.com

Genere un certificado autofirmado ejecutando el siguiente comando de OpenSSL:
sudo openssl x509 -req -days 365\
4 -in /etc/ldap/tls/ldap_server_csr.csr\
-signkey /etc/ldap/tls/ldap_server_key.key \
-out /etc/ldap/tls/ldap_server_cert.crt

Genere un certificado de autoridad certificadora (CA) ejecutando el siguiente comando de OpenSSL:
sudo openssl req -new -x509 -days 365 \
-key /etc/ldap/tls/Idap_server_key.key \
-out /etc/ldap/tls/ldap_server_ca.crt

Cuando se le solicite, introduzca los datos del certificado de la CA. A continuacién, se muestran ejemplos
de valores:

5 Nombre del pais (cédigo de 2 letras) []: IN
Nombre del estado o provincia (nombre completo) [Alglin estado]: KA
Nombre de la localidad (p. €j., ciudad) []: Bangalore
Nombre de la organizacién (p. ej., empresa) [Internet Widgits Pty Ltd]: XYZ
Nombre de la unidad organizativa (p. ej., seccién) []: ABC
Nombre comtn (por ejemplo, FQDN del servidor o SU nombre) []: l[dap.example.com
Direccién de correo electrdnico []: example@gmail.com
Ejecute el siguiente comando para convertir el certificado ldap_server_cert.crt al formato PEM para que
lo utilice la aplicacién cliente LDAP:
sudo openssl x509 -in /etc/ldap/tls/ldap_server_cert.crt\
-out /etc/ldap/tls/ldap_server_cert.pem
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Tabla D.9

Paso

10

11

Generar un certificado autofirmado y un certificado de CA utilizando OpenSSL
Accion

Conceda al servicio OpenLDAP acceso a los archivos TLS configurando la propiedad y los permisos
correctos. Ejecute el siguiente comando para asignar la propiedad de los archivos TLS al usuario y al
grupo openldap:

sudo chown openldap:openldap /etc/ldap/tls/*

Ejecute los siguientes comandos para configurar permisos seguros para los archivos TLS:
sudo chmod 600 /etc/ldap/tls/ldap_server_key.key

sudo chmod 644 /etc/ldap/tls/ldap_server_cert.crt

sudo chmod 644 /etc/ldap/tls/ldap_server_ca.crt

Cree un archivo LDIF para la configuracién TLS ejecutando el siguiente comando:
sudo nano /etc/ldap/tls/enable_tls.ldif

Afiada el siguiente contenido al archivo LDIF y, a continuacién, guérdelo:
dn: cn=config
changetype: modify
add: olcTLSCertificateFile
olcTLSCertificateFile: /etc/ldap/tls/ldap_server_cert.crt

add: olcTLSCertificateKeyFile
olcTLSCertificateKeyFile: /etc/ldap/tls/ldap_server_key.key

add: olcTLSCACertificateFile
olcTLSCACertificateFile: /etc/ldap/tls/ldap_server_ca.crt

Ejecute el siguiente comando para aplicar la configuracién TLS:
sudo ldapmodify -Y EXTERNAL -H ldapi:/// -f /etc/ldap/tls/enable_tls.ldif
Resultado esperado:
« Sehainiciado la autenticacion SASL/EXTERNAL
+  Nombre de usuario SASL: gidNumber=0+uidNumber=0,cn=peercred,cn=external,cn=auth
+ SASLSSF:0
« modificando la entrada «cn=config»

Ejecute el siguiente comando para reiniciar el servidor OpenLDAP:
sudo systemctl restart slap

268
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D.4.9 Instalar el certificado en el almacén de certificados de confianza del sistema

Tabla D.10 Instalar el certificado en el almacén de certificados de confianza del sistema

Paso Accidn

Ejecute los siguientes comandos para afiadir el certificado al almacén de certificados de confianza del
sistema:

sudo cp /etc/ldap/tls/ldap_server_cert.crt\
/usr/local/share/ca-certificates/ldap_server_cert.crt

sudo update-ca-certificates
D.4.10 Asociar una direccion IP a un FQDN en Ubuntu

Tabla D.11 Asociar una direccién IP a un FQDN en Ubuntu

Paso Accidn

Ejecute el siguiente comando para abrir el archivo hosts ubicado en /etc/hosts:

1
sudo nano /etc/host
) Ejecute el siguiente comando para asignar una direccién IP estatica al sistema Ubuntu:
sudo ifconfig ens33 192.168.2.105 netmask 255.255.255.0 broadcast 192.168.2.255
Actualice el archivo /etc/hosts para asignar la direccién IP del servidor a su nombre de dominio
completo (FQDN).
192.168.2.105 ldap.ejemplo.com
En este ejemplo:
+ Direccién IP del servidor: 192.168.2.105
+  FQDN: ldap.ejemplo.com
'a i k “HP-ProDesk-400-GE-5FF: ~
3 File Edit View Search Terminal Help
127.0.8.1 localhost
127.68.1.1 ubuntu-HP-Probesk - 468 -66-5FF
192.168.2,185 ldap.example.con
18, 188.95. 4 ldap.example. con
# The Tollowing Lines are desirable Tor IPvE capable hosts
43 1pb-localhost 1pb-loopback

fedd: :0 ipb-localnet
ffaa: 0 ipb-mcastprefix
ffaZ::1 ipé-allnodes
ffa2::2 iph-allrouters
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D.4.11 Probar la conexion TLS

Tabla D.12 Probar la conexién TLS

Paso Accién

Ejecute el siguiente comando de OpenSSL para probar la conexién TLS de LDAP:
sudo openssl s_client -starttls [dap -connect l[dap.ejemplo.com:389
Resultado esperado:

1 El comando muestra la informacién del certificado del servidor LDAP, incluidos el sujeto del certificado,
la entidad emisora, las fechas de validez y los detalles de la sesioén TLS.

Una conexién correcta suele finalizar con un resultado similar al siguiente:
+ Verificar cédigo de retorno: 0 (OK)
Ejecute el siguiente comando para realizar una bisqueda LDAP a través de una conexién protegida por
TLS:
2 sudo ldapsearch -H ldap://ldap.ejemplo.com -ZZ -x \
-D «cn=admin,dc=example,dc=com» -W \
-b «dc=ejemplo,dc=com»

D.4.12 Habilitar los puertos LDAP

TablaD.13 Habilitar los puertos LDAP

Paso Accién

Ejecute el siguiente comando para verificar que los puertos LDAP necesarios estén permitidos a través
del cortafuegos:

sudo ufw status

! Resultado esperado:
+ 389/tcp PERMITIR Cualquier lugar
+  636/tcp PERMITIR Cualquier lugar
Si el estado del cortafuegos es inactivo o no se permiten los puertos necesarios, ejecute los siguientes
comandos para habilitar el cortafuegos y permitir el trafico LDAP:
2 sudo ufw enable
sudo ufw allow 389/tcp
sudo ufw allow 636/tcp
3 Después de aplicar las reglas del cortafuegos, verifique la configuracién ejecutando:

sudo ufw status
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D.5 Diagrama de bloques de la configuracion de LDAP

Figura D.1 Diagrama de bloques de la configuracién de LDAP
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Servidor LDAP: admite Microsoft Active Directory en la plataforma Windows y OpenLDAP en la
plataforma Linux.

Cliente LDAP: El controlador de supervisién avanzado (ASC) actla como cliente LDAP. Los
parametros de configuracién de LDAP se configuran a través de la interfaz HMI.
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D.6 Condiciones previas

Antes de realizar los procedimientos de configuracién de LDAP descritos en esta seccidn,
asegurese de que se cumplan las siguientes condiciones previas:

Compruebe la conectividad de red entre el servidor y el cliente:

« Tanto el servidor LDAP como el cliente LDAP deben tener una conexién de red activa. Compruebe la conectividad
enviando un «ping» al dispositivo ASC desde el servidor LDAP.

Compruebe la configuracion de red del servidor OpenLDAP:

« Si el servidor LDAP es OpenLDAP, aseglrese de que haya una direccién IP estatica configurada en el servidor.
Compruebe también que los puertos LDAP necesarios (389 para LDAP y 636 para LDAPS) estén abiertos y sean
accesibles.
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D.7 Configuracion del servidor LDAP a través de la HMI

Tabla D.14 Configuracién del servidor LDAP a través de la HMI

Paso Accidn

1 Desconecte la conexién de red al servidor de Active Directory u OpenLDAP.

En la pagina de inicio de sesién de la HMI, el estado de la conexién LDAP debe mostrarse como Inactivo
(icono rojo).

i

EMERSON

Branson Polaris

& Erter Username

2

3 Inicie sesidn en la HMI con las credenciales de usuario local predeterminadas.
Credenciales predeterminadas de la base de datos local:

4 + Nombre de usuario: Admin

« Contrasefia: 123456Aat#
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D.8 Carga del certificado del cliente LDAP

Tabla D.15 Carga del certificado de cliente LDAP

Paso Accién

1 Registre el dispositivo USB. Consulte la seccién 5.10.8 Autenticacién USB para obtener mas informacién.

Vaya a Sistema > Configuracién > Configuracién de LDAP > Carga de certificados LDAP. Haga clic en «Leer

2 > . -
USB» para leer los certificados del dispositivo USB.
Seleccione el certificado LDAP (Open_LDAP_Cert.pem para un servidor OpenLDAP o
Active_Directory_LDAP_Cert.pem para un servidor Active Directory) desde el dispositivo USBy, a
continuacioén, haga clic en «Cargar» para copiar el certificado en el sistema Polaris.
= System > Configuration > LDAP Config
General User Management User I/O  LDAP Config Network Configura... OPC UA Alarm Managem... USB Authentication
LDAP Config  LDAP Certificate Upload
To begin, insert USB drive and Click 'Read USB'
3
LDAP Certificate Active_Directory LDAP_Cert.pem N
Active_Directory_LDAP_Cert.pem
Open_LDAP_Cert.pem
Haga clic en «Cargar». Una vez finalizada la carga, deberia aparecer una ventana emergente con el
mensaje: «jCopia del certificado LDAP realizada correctamente!».
= System > Configuration > LDAP Config
General User Management User /O  LDAP Config Network Configura...  OPC UA Alarm UsB
LDAP Config  LDAP Certificate Upload
To begin, insert USB drive and Click 'Read USB'
=
4

LDAP Certificate Copy Successful!

LDAP Certificate "open LDA
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Tabla D.15 Carga del certificado de cliente LDAP
Paso Accion
Para comprobar que la copia del certificado se ha realizado correctamente, vaya a Sistema >
Configuracién > Configuracién de LDAP > Configuracién de LDAP. En la pestafia «Certificados LDAP»,
confirme que se muestren los certificados copiados desde el dispositivo USB.
__Jll-lw‘ﬂ-d - \ll&u-l‘t!-lo w) -
Port FQDN
s T : o crTesT oo TesTAcToC coM| 0
Open_LDAP Cort.pem &

Active_Directory LDAP Cert.pem
Open_LOAP Cart.pem
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D.9 Configuracion del servidor LDAP y conexion TLS segura

D.9.1 Configuracion del servidor LDAP

Vaya a Sistema > Configuracion > Configuracién de LDAP. Introduzca los pardmetros de
configuracion del servidor de Active Directory u OpenLDAP que se indican en la tabla siguiente en
la pagina Configuracién de LDAP.

Tabla D.16 Configuracién del servidor LDAP

Parametro Configuracion de Active Directory Configuracion de OpenLDAP
BASEDN gl;l;USUARIOS,DC:PRUEBA,DC=ACTDC,DC=C ou=usuarios,dc=ejemplo,dc=com
Host 10.188.95.3 10.188.95.4
Puerto 389 389
DN del gestor CN=bransonsvc,CN=Servicio gestionado cn=admin,dc=ejemplo,dc=com
Contrasefia del DN
del gestor Welcome@9876 welcome@1234
FQDN ACT-TEST_DCO1.TEST.ACTDC.COM ldap.ejemplo.com

Seleccione el certificado autofirmado de
OpenLDAP proporcionado por el
administrador del servidor LDAP de la
organizacion para establecer la conexién
LDAP.

Seleccione el certificado de CA de Active
Directory proporcionado por el administrador
del servidor LDAP de la organizacién para
establecer la conexién LDAP.

Certificados LDAP

D.9.2 Finalidad de los certificados LDAP

Los certificados LDAP se utilizan para:

+  Proteger los datos transmitidos entre el cliente LDAP y el servidor LDAP mediante cifrado.
+ Autenticar laidentidad del servidor LDAP.

+ Proteger la informacién confidencial frente a accesos no autorizados.

+ Ayudar a garantizar la integridad y la confidencialidad de las comunicaciones LDAP.

D.9.3 Cuando se requieren certificados LDAP

Los certificados LDAP son necesarios en las siguientes situaciones:

« LDAP sobre SSL/TLS estd habilitado. De forma predeterminada, TLS esta habilitado en el cliente LDAP.
+ Las politicas de seguridad de la organizacién exigen una autenticacién segura.

« Serequiere una comunicacion cifrada entre el cliente LDAP y el servidor LDAP.

« Sedebe verificar la identidad del servidor LDAP antes de establecer una conexion.

D.9.4 Tipo de certificado

El cliente LDAP admite el siguiente formato de certificado:
« Formato del certificado: X.509
« Tipo de archivo: PEM (.pem)
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D.9.5 Seleccion e instalacion de certificados LDAP

Tabla D.17 Seleccién e instalacion de certificados LDAP

Paso Accidn

En el campo «Certificados LDAP», haga clic en la lista desplegable y seleccione el certificado adecuado
para el servidor LDAP que se esté utilizando (Active Directory u OpenLDAP).

» Configuration » LDAP Config

e Liser Manapement  Lher VD LDAPF Con..  hetwors Cosfger OFC A Alaew Maragem._  USE Auheniicel. .

OAF Con... LIAP Cartific ate Lipicass
JLLEEEEE EEraaaaRa -
Fart FGOH
l Ty “ ACT-TEST DOOE TEAT AT DO ﬂ
LOAR Cerkificatey n
[ e -

Aamien Dieactory LDWS Cot prm
per LGAF_Tort gee

Después de actualizar la configuracion del servidor LDAP (OpenLDAP o Active Directory), guarde los

2 cambios de configuracién.

3 Vuelva a conectar la conexidon Ethernet entre el servidor LDAP y el cliente LDAP (dispositivo ASC).
Haga clic en Probar conexién. Aparecerd una ventana emergente que mostrara el estado de la
configuracién LDAP. Si la configuracion es valida, aparecera el mensaje «jConfiguracién LDAP valida!»
«Configuracién LDAP valida». Guarde los cambios de configuracién.

Esto confirma que se ha establecido correctamente la comunicacion entre el servidor LDAP y el cliente
LDAP (dispositivo ASC).
= System > Configuration > LDAP Config
General User Management User /0  LDAP Config Network Configura... OPC UA Alarm Managem... USB Authentication
LDAP Config LDAP Certificate Upload
BASEDN M. DN
e e
4
Host
10.188.95.3 ] i) i)

Valid Ldap Configuration!

s e o

LDAP Certificates e
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Tabla D.17 Seleccién e instalacion de certificados LDAP
Paso Accién

Cuando se establece una conexion, el certificado del servidor LDAP se valida comparandolo con el
certificado de confianza configurado para verificar la identidad del servidor.

Si la validacién del certificado falla, el cliente LDAP rechaza la conexién y no se puede establecer una
comunicacién segura.

Cierre sesion en la cuenta de usuario local. Vuelva a la pantalla de inicio de sesién y compruebe que el
estado del servidor LDAP se muestre como Activo (icono verde), lo que indica que se ha establecido
correctamente la conexién con el servidor LDAP.

EMERSOMN

Branson Polaris

& incaw Usarnama
6

dh Vil Paavaied

srrErsrTErey

Inicie sesidén con una cuenta de usuario LDAP vélida. Si la configuracion LDAP es correcta, el usuario se
autentica correctamente y se le concede acceso al sistema.
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D.10 Responsabilidades
D.10.1 Administrador del servidor LDAP

El administrador del servidor LDAP es responsable de:

« Proporcionary mantener la configuracién del servidor LDAP.

« Proporcionar el certificado del servidor LDAP necesario para una comunicacion segura.

« Supervisar la validez de los certificados y garantizar que se renueven antes de su vencimiento.

D.10.2 Ingeniero de campo de Branson

Elingeniero de campo de Branson es responsable de:

+ Instalary configurar el certificado LDAP proporcionado.

« Verificar la comunicacién segura entre el cliente LDAP y el servidor LDAP.

+ Identificar, documentar e informar de los problemas relacionados con los certificados.
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D.11  Requisitos de las credenciales de inicio de sesién
Nombre de usuario
+ Longitud méxima: 15 caracteres
Contraseiia
+ Debe tener entre 8 y 20 caracteres.
+ Debe contener al menos:
« Una letra mayuscula
« Una letra minuscula
« Un caracter numérico
« Un cardcter especial
+ Las contrasefias distinguen entre maydsculas y minusculas
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D.12  Resolucion de problemas

D.12.1 Error de validacion del certificado

Si se produce un error de validacién del certificado, compruebe lo siguiente:

« Supervise las fechas de vencimiento de los certificados para evitar errores de autenticacidén causados por certificados
caducados.

« Compruebe que el certificado esté en formato .pem.
« Aseglrese de que el certificado proporcionado por el usuario final esté seleccionado en la configuracién LDAP.

« Compruebe que la fecha y la hora del dispositivo ASC estén configuradas correctamente. Una configuracién incorrecta
de la fecha o la hora puede provocar errores en la validacién de certificados.

D.12.2 Configuracion del servidor LDAP

« Compruebe que la configuracién del servidor LDAP en la pagina «Configuracién de LDAP» coincida con la configuracion
del lado del servidor.

+ Confirme que todos los parametros LDAP, incluidos el nombre del host, el nimero de puerto, los ajustes de seguridad y
las credenciales de autenticacion, estén configurados correctamente.

D.12.3 Conectividad de red

+ Antes de establecer una conexiéon LDAP, haga un ping al dispositivo ASC desde el servidor LDAP para comprobar la
conectividad de red.

+ Aseglrese de que el dispositivo ASC responda correctamente a la solicitud de ping.

« Compruebe que los puertos LDAP necesarios (389 y 636) estén abiertos y sean accesibles entre el servidor LDAP y el
dispositivo ASC.
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[Esta pagina se ha dejado en blanco intencionadamente]
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E.1l Objetivo

Esta seccion ofrece orientacién para establecer y verificar la comunicacién cliente-servidor
OPC UA. Describe los requisitos previos, los requisitos de software y los procedimientos de
conexién necesarios para configurar la comunicacién entre un servidor OPCUA y un cliente
OPC UA. El objetivo es garantizar la correcta configuracién y verificacion de la comunicacién
OPC UA.
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E.2 Requisitos previos

E.2.1 Requisitos de software

E.2.1.1 Aplicacion cliente OPC UA
Certificado X509 del cliente OPC UA.

E.2.1.2 Conectividad

El servidor OPC UA proporciona una comunicacion segura y fiable entre los clientes OPC UA y el
sistema Polaris mediante el protocolo OPC Unified Architecture (OPC UA).
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E.3
E.3.1

E.3.1.1

E.3.1.2

Ajustes de la HMI del servidor OPC UA
Habilitar/deshabilitar la seguridad de OPC UA

La seguridad de OPC UA ayuda a proteger la comunicacién entre el servidor y el cliente al
garantizar la autenticacién, la integridad de los mensajes y el cifrado de los datos. Los usuarios
pueden activar o desactivar esta funcion a través de la HMI.

Deshabilitar la seguridad

La comunicacién se produce sin cifrado ni autenticacién del cliente. Cualquier cliente OPC UA
puede conectarse al servidor cuando se selecciona esta opcién. Utilice este modo Unicamente en
entornos de red de confianza.

+ Modo de seguridad: Ninguno

Habilitar seguridad

La comunicacién se protege mediante el uso de certificados, modos de seguridad y politicas de
seguridad para autenticar al cliente y proteger los datos intercambiados entre el cliente y el
servidor.
+ Certificado de seguridad: El servidor verifica la identidad del cliente OPC UA.
* Modos de seguridad:

Firmar: garantiza la autenticidad e integridad de los mensajes.

Firmar y cifrar: garantiza la autenticidad, la integridad y la confidencialidad de los mensajes mediante el cifrado.

Politicas de seguridad: Especifican el tipo de cifrado que los clientes pueden seleccionar como puntos finales para el
intercambio de mensajes.

Cifrado compatible: Basic 256, Basic 128Rsal5, TLS Basic 2565ha256, Aes128-Sha256-RsaOaep.
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E.3.2 Habilitar la seguridad de OPC UA desde la HMI

TablaE.1 Habilitar la seguridad de OPC UA desde la HMI

Paso Accidn

Para habilitar la seguridad de OPC UA desde la HMI, vaya a Sistema > Configuracion > OPC UA >
Seguridad de OPC UA.

Active el botén de OPC UA Secure.

= System > Configuration > OPC UA B8 L &

General User Management User 1/0 LDAP Configuration Network Configuration OPCUA  Alarm Management  USB Authentication

OPC UA Security Client Certificate Upload PubSub IpSetup

OPCUASecure @)

USB Plugged-In

Guarde la configuracién. Una vez completado correctamente, la HMI muestra el siguiente mensaje:

Actualizacion de la configuracion de OPC UA realizada correctamente. Reinicie la soldadora para aplicar
los cambios.

Goneral U Maragewent  Usr B0 LDAR Conflgerasion itk Carfbgaration OFE A Aarm Masagemant  1ISH Adhunsicasion
TPC WA Senanity Ol Ceptamn: Uioad P it

T - |
3 - Em

OPC L Configuration Update Successful, Please
restart the welder to apply the changes.
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E.3.3 Deshabilitar la seguridad de OPC UA desde la HMI

TablaE.2 Desactivar la seguridad OPC UA desde la HMI
Paso Accion
1 Para desactivar la seguridad de OPC UA desde la HMI, vaya a Sistema > Configuracion > OPC UA >
Seguridad de OPC UA.

Desactive el botén de OPC UA Secure.

= System > Configuration > OPC UA 88 L &
General User Management User 1/0 LDAP Configuration Network Configuration OPCUA__ Alam Management  USB Authentication
OPC UA Security Client Certiicate Upload Pubsub IpSetup

OPCUASecure @)

USB Plugged-in

Guarde la configuracién. Una vez finalizado correctamente, la HMI muestra el siguiente mensaje:

Actualizacion de la configuracion de OPC UA realizada correctamente. Reinicie la soldadora para aplicar
los cambios.

. =]
3 o Em

0PC LA Configuration Update Successful. Please
restart the welder o apply the changes.
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E.3.4 Registro de dispositivos USB

Consulte la seccidn 5.10.8 Autenticacién USB para obtener mas informacion.

TablaE.3 Registro de dispositivos USB
Paso Accion
1 Para registrar un dispositivo USB, inserte un dispositivo USB no registrado en el sistema Polaris.
2 Alinsertarlo, la HMI muestra el mensaje «Dispositivo USB no registrado conectado».

Vaya a Sistema > Configuracion > Autenticacion USB y, a continuacion, seleccione Registrar.

System » Configuration » USB Authentication

58 Bevice Regestr smon S8 Dewce Gerogomanon.

Una vez registrado correctamente, la HMI muestra el siguiente mensaje:
Registro del dispositivo USB realizado correctamente

4 USH device registration successful
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E.3.5 Carga del certificado del cliente

TablaE.4 Carga del certificado de cliente

Paso Accién

Copie el certificado de cliente a un dispositivo USB.
« Elcertificado de cliente se encuentra en: C:\Users\OPC UA Client\PKI\CA\private

1
« Copie el archivo de certificado .der necesario en el dispositivo USB.
+ Inserte el dispositivo USB en el sistema Polaris.
) Para cargar un certificado de cliente desde un dispositivo USB a la lista de confianza OPC UA del sistema
Polaris, vaya a Sistema > Configuracion > OPC UA > Carga de certificado de cliente.
Pulse Leer USB. La secciodn «Certificado de cliente OPC UA» enumera los certificados de cliente
detectados en el dispositivo USB.
= System * Configuration * OPC UA
Catrueral Uit Mot Lisar EADH LIk Combipuraon Wity Configuation DR LA Main MaraQied  USE A lTuntcaben
To begin, insert USB drive and Click ‘Read USB’
T
3
Opcua Client Certificate e s ebsbe 4
Seleccione el certificado deseado y haga clic en «Cargar» para copiarlo al sistema Polaris. Una vez
completada la carga, la HMI mostrara el siguiente mensaje:
Certificado de cliente OPC UA copiado correctamente
Gareral ey Maraguerant User 120 LEWER Configqecation ez Confgaaton RO aem Mrugenest  USE Aubestition
0P LR Sararky ‘et Cartificots Uplosd Py Issenp
To begin, insert USB drive and Click ‘Read USB'
4 [ == )

OPCUA client certificate copled successfully

Opcua Client Certificate
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E.4 Navegador Prosys OPC UA

El ejemplo anterior muestra el uso del navegador Prosys OPC UA como cliente OPC UA. Los usuarios
finales también pueden utilizar otros clientes OPC UA compatibles de terceros, como OPC UA Expert.

E.4.1 Establecimiento de comunicacion mediante el navegador Prosys OPC UA
Tabla E.5 Establecimiento de la comunicacién mediante el navegador Prosys OPC UA
Paso Accion
1 Abra la aplicacién Prosys OPC UA Browser en su PC.
) Seleccione «Nueva conexion». Si no hay ninguna conexién existente disponible, haga clic en el icono

Anadlir (+) para crear una nueva conexion.

En el campo «/ntroducir direccion de conexion» situado en la parte superior de la ventana, introduzca la
direccion del servidor utilizando el siguiente formato:

opc.tcp.//<ip_servidor=:<puerto>

Ejemplo:

opc.tcp.//192.168.2.101:4840

Pulse /ntro para establecer la conexion.

13 Prosys OPC UA Bromser Gl
Options  Help.

New Connection X | 4=

Disconneeted | I -

Quick Links

open62541-based OPC UA Application %
3 3 uncopen62541.serverapplication ; >,
O P( U A OpCAcp://192.168.2.101:4840 X
PubSub-UDP@192.168.2.11 e
B rows e r OpG.up://192.168.2.11:4840/cth2. - =
PROSYS ) 0Pc
[No Server Name available] %
0pC.udpy/192.168.2.11:4840/eth2) -
¥ Connecting to a Server X
1. Type the server address to the address bar at the top of the window or
choose ane of the addresses in Quick Links an the right. INo Server Nome avallable] 1
OpC.Udpy/192.168.2.11:4840 -
2. Press = to connect to the server. x
3. Select Security Mode and Policy.
4. Login with your user credentials or anonymously. PubSub-UDP@192.168.2.13 P
OPE.UpY/197.160.2. 14840707 -
X

» Subscribing to an MQTT broker (PubSub)
» Subscribing to an OPC UA UDP address (PubSub)
Show More | Refresh
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Tabla E.5 Establecimiento de la comunicacién mediante el navegador Prosys OPC UA

Paso Accién

Si la seguridad OPC UA esta habilitada en la HMI:

Aparecera la ventana «Configuracién de seguridad». Seleccione un modo de seguridad (Firmar y cifraro
Firman y la Politica de seguridad adecuada, y luego haga clic en Aceptar.

e | n

1. e Cannection % |

Discsnnected opc wpi/ 191168, 2101:4840

4
e
Bumic I565hal 56
Buamic 256"
W Show only modes Pat are supponied by the server
W Ahways proenpt for Secunty Settings
[
Aparecerd la ventana jAceptar certificado? Aparecerd la ventana «;Aceptar certificado?». Para confiar en
el certificado del servidor OPC UA, seleccione Aceptar permanentemente o Aceptar una vez.
[] Prong DRC U Beowunr
|7 Hem Cannsciion = | 4
5

Bubipet  Chim Akl [84, Sarvas, Behrialarl, E=if

il by CMnActsierrL L_Server, Cnactaieet Coild

Wi Peorm Fri Jul 411 458 (5T H25
a0l 84 1 AR SR T 2008

+MOTID Tihe Coriicass bl sigreed
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Tabla E.5 Establecimiento de la comunicacién mediante el navegador Prosys OPC UA
Paso Accion

Si la seguridad de OPC UA esta desactivada en la HMI:

Aparecera la ventana «Configuracion de seguridad». Seleccione Ninguno como modo de seguridad y, a
continuacién, haga clic en Aceptar para continuar.

Presys OPC UA Browser - %
Cotions Mg
Mo onmtionx | (- o Comacsan [ ]

[—— opckpi/1F1163 1 12 4680

6
| Goaw omlymodes at e mpgones by e s
¥ Mars gl o Secaty Setions
= o
Aparecera la ventana «Autenticacion de usuario». Seleccione Anénimo y, a continuacién, haga clic en
Aceptar.
] P G U B rwer
et
7 Mo Crprvacrion 6 |
e o P16 2 1 4
7
Ve oely st AU i o ) 8 ngmred b he e
iyt
A mp et for U S thwerte st
o |
Una vez establecida la conexién, se abrird una nueva ventana en la que se mostrara el nodo «Objetos».
(28 . pre
O el
| © comisit-bumnd 09C 14 % [kl
ey ﬂ' e gt 100 A6E T 0 ] s o pen b 25 Seerear a ppl calin
= = &G || Anmisss end Rkeroases |
» W Cigecis @
I Typea
8 b Lz riagin
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E.4.2 Lectura de datos OPC UA

Tabla E.6 Lectura de datos OPC UA

Paso Accién

Expanda el nodo Objetos y, a continuacion, expanda el nodo de objeto deseado (por ejemplo,
LastWeldResult). Se muestran los nodos de variables disponibles, empezando por ASCSerialNumber.
2 ] PR R U BY SR
Olces  Halg
) b S i 0P B psilion 2 | -
Barnm e R T R L R B R T R P e T T
LU~ ) H e T e

+ | Dijech ] 0]
LR = PRI

» D i s Loy ez e Wahan
v ) racrcak neilog
& D0 e v s 1
o (——
1 & N Lt et L

LR v JET T e

b D Pubiel Lanilmell ig
o D0 Pl g T i ol |

P e

b et el e oG e d
» o Tk soran

[N &

[ R

Haga doble clic en un nodo de variable (por ejemplo, ASCSerialNumber) para mostrar sus detalles,
incluido el Valor, en la ventana Atributos.

[| oS- -]

A b

T g R A

..... ¥ & £ d A

-+
[ & hromad miar Tu s d
- [P . [ 1
1 o L Awiminling awe e
.

: g- | B i
2 - i i

B E"“ L LE

- — e

o ¢ 1 Rdph

s =y -

o s ol n-‘:

& @ L

= i cwelas

3 - o
3 Para leer una variable de tipo de datos personalizada, haga clic en su nodo de variable principal (por

ejemplo, SystemConfigurationGeneral) para mostrar la estructura de datos y sus variables asociadas.
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TablaE.6 Lectura de datos OPC UA

Paso Accidn

En la ventana «Atributos», haga clic en la flecha desplegable «Valor» para expandir la estructura de
datos. A continuacion, expanda el campo «Valor» anidado para mostrar los valores de los miembros del
tipo de datos personalizado.
n Praa O (o B a.BON
Dpties e
oo TR il HC LA Bl & |
ey + BT ERIE RT U ERE o apear 2| paren sppbsshion = X - A

(- L e I o

w [ Chacin & [l [ ———— ¥

3 s o b ok | EatrewaaT e TEpr

V. A S——— I IR RAT RO ET O T SN S——

L ERL T * Server Fronmeoests L]
4 * D Lamiareiog LA ™ faviard o apanairiane s gad e
L3 - JPS S Wtiirse Weied]
LI & T NS %
o A0 Morecine P iPaow
o I P Lassharriog R W — :

* G b La v e ilog

Haialebe gl o m T v ]
L = LN R k

L]
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E.4.3 Escritura de datos OPC UA

TablaE.7 Escritura de datos OPC UA
Paso Accion
Para escribir valores en un nodo de tipo de datos personalizado, haga clic con el botén derecho en el
nodo de variable principal que tenga acceso tanto de lectura como de escritura (por ejemplo,
SystemConfigurationGeneral) y, a continuacion, seleccione £scribir valoren el menu contextual.
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Modifique los valores deseados en SystemConfigurationGeneral y, a continuacién, haga clic en «Escribir»
para guardary aplicar los cambios.
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Apéndice F: Ethernet Industrial
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F.1 EtherNet/IP

G Consulte el documento BU-4001427 - POLARIS ETHERNET/IP - GUIA DEL USUARIO para obtener mas
informacién.
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F.2 PROFINET

Consulte el documento BU-4001429 - POLARIS PROFINET - GUIA DEL USUARIO para obtener mas
informacién.
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[Esta pagina se ha dejado en blanco intencionadamente]
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Apéndice G: Avisos sobre software de terceros y
software de cédigo abierto

G.1 Aviso sobre software de terceros y software de cédigo abierto...................... 302

BU-4001424ES REV. 02 301



BRANSON

G.1 Aviso sobre software de terceros y software de codigo abierto
El producto contiene determinados componentes de software de terceros (incluido el «cédigo
abierto»). Emerson pone esos componentes a su disposicién seglin los términos y condiciones de
los contratos de licencia de terceros que rigen los respectivos componentes. Las declaraciones de
derechos de autory las licencias presentadas en este documento se aplican a los componentes de
terceros indicados.
En el caso de un componente de terceros que reciba de Emerson en forma binaria, cuya licencia
sea una licencia de cédigo abierto que le otorgue el derecho a recibir el cédigo fuente de dicho
binario, puede enviar una solicitud por escrito para obtener una copia del cédigo fuente a:
Asesor juridico general adjunto
1100 W. Louis Henna Blvd.
Round Rock, TX 78681 EE. UU.
Su solicitud debe incluir:
(i) el nombre del componente o del archivo binario para el que solicita el cédigo fuente,
(i) el nombre y el nimero de versién del producto de Emerson que contiene el componente/archivo binario,
(iii) la fecha en que adquirié el producto de Emerson,
(iv) sunombre,
(v) el nombre de su empresa,
(vi) sus direcciones postal y de correo electrénico, y
(vii) un nmero de teléfono.
Copyright 2026
[Plataforma Polaris: 1.7_BinaryScans]
Fase: DESARROLLO
Distribuciéon: EXTERNA
Contenido del informe de avisos
* Datos de la licencia
* Texto de la licencia
Componentes:
cJSON v1.7.14: https://github.com/DaveGamble/cJSON : Licencia MIT
GNU Compiler Collection 8.3.0: http://gcc.gnu.org/ : Licencia BSD de 4 clausulas «original» o «antigua»
libhpdf-2.2.1 2.4.2: http://www.libharu.org : Licencia zlib
LLVM - Low Level Virtual Machine 11.1.0-rc1: https://www.llvm.org/ : Licencia Apache v2.0 con excepciones LLVM
OpenLDAP 2.4.47: http://www.openldap.org/: Licencia publica de Open LDAP v2.8
OpenSSL 1.1.1k: https://www.openssl.org: (Licencia SSLeay - independiente Y Licencia OpenSSL)
OpenSSL 3.0.13: https://www.openssl.org: Licencia Apache 2.0
Licencias:
Licencia Apache 2.0
(OpenSSL 3.0.13, LLVM)
Licencia Apache
Version 2.0, enero de 2004
http://www.apache.org/licenses/
TERMINOS Y CONDICIONES DE USO, REPRODUCCION Y DISTRIBUCION
1. Definiciones.
«Licencia» se referird a los términos y condiciones de uso, reproduccién y distribucién tal y como
se definen en las secciones 1 a 9 de este documento.
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«Licenciante» se referira al titular de los derechos de autor o a la entidad autorizada por el titular
de los derechos de autor que concede la Licencia.

«Entidad juridica» se referird a la unién de la entidad actuante y todas las demas entidades que
controlan, estdn controladas por o estdn bajo control comun con dicha entidad. A efectos de esta
definicién, «control» significa (i) el poder, directo o indirecto, de dirigir o gestionar dicha entidad,
ya sea por contrato o de otro modo, o (ii) la titularidad del cincuenta por ciento (50 %) o mas de las
acciones en circulacion, o (iii) la titularidad efectiva de dicha entidad.

«Usted» (0 «Su») se referird a una persona fisica o Entidad Juridica que ejerza los permisos
otorgados por esta Licencia.

Por «Formato fuente» se entendera el formato preferido para realizar modificaciones, incluidos,
entre otros, el céddigo fuente del software, el cédigo fuente de la documentacion y los archivos de
configuracion.

Por «<Formato objeto» se entendera cualquier formato resultante de la transformacién mecanica o
la traduccién de un Formato fuente, incluidos, entre otros, el coédigo objeto compilado, la
documentacion generaday las conversiones a otros tipos de medios.

«Obra» se referird a la obra de autoria, ya sea en forma de Cédigo fuente u Objeto, puesta a
disposicion en virtud de la Licencia, tal y como se indica en un aviso de derechos de autor que se
incluye en la obra o se adjunta a ella (se proporciona un ejemplo en el Apéndice que figura a
continuacion).

«Obras derivadas» se referird a cualquier obra, ya sea en forma de Cédigo fuente u Objeto, que se
base en (o derive de) la Obra y cuyas revisiones editoriales, anotaciones, elaboraciones u otras
modificaciones representen, en su conjunto, una obra original de autoria. A efectos de la presente
Licencia, las Obras derivadas no incluiran las obras que sigan siendo separables de las interfaces
de la Obra y de las Obras derivadas de la misma, o que simplemente estén vinculadas (o unidas
por su nombre) a dichas interfaces.

«Contribucién» se referird a cualquier obra de autoria, incluida la versién original de la Obra y
cualquier modificacion o adicién a dicha Obra o a las Obras Derivadas de la misma, que el titular
de los derechos de autor o una persona fisica o juridica autorizada para presentarla en nombre del
titular de los derechos de autor envie intencionadamente al Licenciante para su inclusién en la
Obra. A efectos de esta definicién, «enviada» significa cualquier forma de comunicacion
electrénica, verbal o escrita remitida al Licenciante o a sus representantes, incluidas, entre otras,
las comunicaciones en listas de correo electrénico, sistemas de control de cédigo fuente y
sistemas de seguimiento de incidencias gestionados por el Licenciante o en su nombre con el fin
de debatiry mejorar la Obra, pero excluyendo las comunicaciones que el titular de los derechos de
autor marque de forma claramente visible o designe de otro modo por escrito como «No es una
Contribucion».

«Colaborador» se referira al Licenciante y a cualquier persona fisica o juridica en cuyo nombre el
Licenciante haya recibido una Colaboracién y la haya incorporado posteriormente a la Obra.

2. Concesidn de la Licencia de derechos de autor. Con sujecién a los términos y condiciones de
esta Licencia, cada Colaborador le concede por la presente una licencia de derechos de autor
perpetua, mundial, no exclusiva, gratuita, exenta de regalias e irrevocable para reproducir,
elaborar Obras derivadas, mostrar publicamente, interpretar publicamente, sublicenciar y
distribuir la Obra y dichas Obras derivadas en forma de Cédigo fuente u Objeto.

3. Concesion de licencia de patente. Con sujecién a los términos y condiciones de esta Licencia,
cada Colaborador le concede por la presente una licencia de patente perpetua, mundial, no
exclusiva, gratuita, exenta de regalias e irrevocable (salvo lo dispuesto en esta seccién) para crear,
hacer crear, utilizar, ofrecer para la venta, vender, importar y transferir de cualquier otro modo la
Obra, entendiéndose que dicha licencia se aplica Unicamente a aquellas reivindicaciones de
patentes que puedan ser objeto de licencia por parte de dicho Colaborador y que se vean
necesariamente infringidas por su(s) Contribucion(es) por si sola(s) o por la combinacién de su(s)
Contribucién(es) con la Obra a la que se presenté(aron) dicha(s) Contribucién(es). Si Usted inicia
un litigio de patentes contra cualquier entidad (incluida una contrademanda o reconvencién en
un pleito) alegando que la Obra o una Contribucién incorporada a la Obra constituye una

BU-4001424ES REV. 02 303



BRANSON

infraccion de patente directa o contributiva, entonces cualquier licencia de patente que se le haya
concedido en virtud de esta Licencia para dicha Obra finalizard a partir de la fecha en que se
presente dicho litigio.

4. Redistribuciéon. Puede reproducir y distribuir copias de la Obra o de las Obras Derivadas de la
misma en cualquier medio, con o sin modificaciones, y en forma de Cédigo Fuente u Objeto,
siempre que cumpla las siguientes condiciones:

a. Debe entregar a cualquier otro destinatario de la Obra o de las Obras Derivadas una copia de esta Licencia; y

b. Debe hacer que todos los archivos modificados lleven avisos destacados que indiquen que Usted ha modificado los

archivos;y

c. Debe conservar, en el formato Fuente de cualquier Obra Derivada que distribuya, todos los avisos de derechos de
autor, patentes, marcas comerciales y atribucién del formato Fuente de la Obra, excluyendo aquellos avisos que no se
refieran a ninguna parte de las Obras Derivadas; y

d. Si la Obra incluye un archivo de texto «AVISO» como parte de su distribucién, entonces cualquier Obra Derivada que
Usted distribuya debera incluir una copia legible de los avisos de atribucién contenidos en dicho archivo de AVISO,
excluyendo aquellos avisos que no se refieran a ninguna parte de las Obras Derivadas, en al menos uno de los
siguientes lugares: dentro de un archivo de texto de AVISO distribuido como parte de las Obras Derivadas; dentro del
formato o la documentacién del Cédigo Fuente, si se proporciona junto con las Obras Derivadas; o, dentro de una
pantalla generada por las Obras Derivadas, si y donde normalmente aparezcan dichos avisos de terceros. El contenido
del archivo NOTICE es Gnicamente a titulo informativo y no modifica la Licencia. Puede afiadir Sus propios avisos de
atribucién en las Obras derivadas que distribuya, junto con el texto del AVISO de la Obra o como anexo al mismo,
siempre que dichos avisos de atribucién adicionales no puedan interpretarse como una modificacién de la Licencia.

Puede afiadir Su propia declaracién de derechos de autor a Sus modificaciones y puede establecer
términos y condiciones de licencia adicionales o diferentes para el uso, la reproduccion o la
distribucién de Sus modificaciones, o para cualquiera de dichas Obras derivadas en su conjunto,
siempre que Su uso, reproduccién y distribuciéon de la Obra cumpla por lo demds con las
condiciones establecidas en esta Licencia.

5. Envio de Contribuciones. A menos que Usted indique explicitamente lo contrario, cualquier
Contribucién que Usted envie intencionadamente al Licenciante para su inclusién en la Obra
estard sujeta a los términos y condiciones de esta Licencia, sin ningin término o condicién
adicional. Sin perjuicio de lo anterior, nada de lo dispuesto en el presente documento sustituira ni
modificard los términos de ningln contrato de licencia independiente que Usted haya celebrado
con el Licenciante en relacién con dichas Contribuciones.

6. Marcas comerciales. Esta Licencia no concede permiso para utilizar los nombres comerciales, las
marcas comerciales, las marcas de servicio o los nombres de productos del Licenciante, excepto
en la medida en que sea necesario para un uso razonable y habitual a la hora de describir el origen
de la Obray reproducir el contenido del archivo AVISO.

7. Exencién de garantia. Salvo que lo exija la legislacion aplicable o se acuerde por escrito, el
Licenciante proporciona la Obra (y cada Colaborador proporciona sus Colaboraciones) «TAL
CUAL», SIN GARANTIAS NI CONDICIONES DE NINGUN TIPO, ya sean expresas o implicitas,
incluidas, entre otras, cualesquiera garantias o condiciones de TITULARIDAD, NO INFRACCION,
COMERCIABILIDAD o IDONEIDAD PARA UN FIN DETERMINADO. Usted es el Unico responsable de
determinar la idoneidad de utilizar o redistribuir la Obra y asume todos los riesgos asociados con
el ejercicio de los permisos que le otorga esta Licencia.

8. Limitacion de responsabilidad. En ninglin caso y bajo ninguna teoria legal, ya sea por agravio
(incluida la negligencia), contrato o de otro modo, a menos que lo exija la legislacién aplicable
(como actos deliberados y de negligencia grave) o se acuerde por escrito, ninglin Colaborador sera
responsable ante Usted por dafios y perjuicios, incluidos los dafios directos, indirectos, especiales,
incidentales o consecuentes de cualquier tipo que se deriven de esta Licencia o del uso o la
imposibilidad de usar la Obra (incluidos, entre otros, los dafos por pérdida de fondo de comercio,
interrupcion del trabajo, fallo o mal funcionamiento del ordenador, o cualquier otro dafio o
pérdida comercial), incluso si se ha informado a dicho Colaborador de la posibilidad de dichos
dafios.

9. Aceptacidn de garantia o responsabilidad adicional. Al redistribuir la Obra o las Obras derivadas
de la misma, Usted puede optar por ofrecer, y cobrar una tarifa por, la aceptacién de asistencia,
garantia, indemnizacién u otras obligaciones de responsabilidad y/o derechos compatibles con
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esta Licencia. Sin embargo, al aceptar dichas obligaciones, Usted solo podra actuar en su propio
nombre y bajo su exclusiva responsabilidad, no en nombre de ningln otro Colaborador, y
Unicamente si acepta indemnizar, defender y eximir a cada Colaborador de cualquier
responsabilidad en la que incurra, o de las reclamaciones que se presenten contra dicho
Colaborador, como consecuencia de su aceptacién de dicha garantia o responsabilidad adicional.

FIN DE LOS TERMINOS Y CONDICIONES
APENDICE: Cémo aplicar la Licencia Apache a su obra

Para aplicar la Licencia Apache a su obra, adjunte el siguiente aviso estadndar, sustituyendo los
campos entre corchetes «[]» por su propia informacién de identificaciéon. (jNo incluya los
corchetes!) El texto debe estar encerrado entre la sintaxis de comentario adecuada para el formato
de archivo. También recomendamos que se incluya un nombre de archivo o de clase y una
descripcién de su finalidad en la misma «pdagina impresa» que el aviso de derechos de autor para
facilitar su identificacién en los archivos de terceros.
Copyright [aaaa] [nombre del titular de los derechos de autor] Con licencia bajo la Licencia Apache, versién 2.0 (la
«Licencia»); no puede utilizar este archivo salvo en cumplimiento de la Licencia. Puede obtener una copia de la Licencia
en http://www.apache.org/licenses/LICENSE-2.0 A menos que lo exija la legislacion aplicable o se acuerde por escrito,
el software distribuido bajo la Licencia se distribuye «TAL CUAL», SIN GARANTIAS NI CONDICIONES DE NINGUN TIPO, ya
sean expresas o implicitas. Consulte la Licencia para conocer el texto especifico que rige los permisos y las limitaciones
en virtud de la Licencia.

---- Excepciones de LLVM a la licencia Apache 2.0 ----

Como excepcidn, si, como resultado de la compilaciéon de su cédigo fuente, partes de este
Software se integran en una forma de Objeto de dicho codigo fuente, usted puede redistribuir
dichas partes integradas en dicha forma de Objeto sin cumplir con las condiciones de las
Secciones 4(a), 4(b) y 4(d) de la Licencia.

Ademas, si combina o vincula formas compiladas de este Software con software con licencia
GPLv2 («Software combinado») y si un tribunal de jurisdiccién competente determina que la
disposicién sobre patentes (Seccién 3), la disposicién sobre indemnizaciéon (Secciéon9) u otra
Seccidn de la Licencia entra en conflicto con las condiciones de la GPLv2, podra optar, con efecto
retroactivo y prospectivo, por considerar renunciadas o excluir de otro modo dichas Secciones de
la Licencia, pero Gnicamente en su totalidad y Gnicamente con respecto al Software

combinado.

Licencia BSD de 4 clausulas «original» o «antigua» (GNU Compiler Collection 8.3.0)
Todos los derechos reservados.

Se permite la redistribucién y el uso en forma de cédigo fuente y binaria, con o sin modificaciones,
siempre que se cumplan las siguientes condiciones:
1. Las redistribuciones del cédigo fuente deben conservar el aviso de derechos de autor anterior, esta lista de
condicionesy el siguiente descargo de responsabilidad.

2. Las redistribuciones en formato binario deben reproducir el aviso de derechos de autor anterior, esta lista de
condicionesy el siguiente descargo de responsabilidad en la documentacién u otros materiales proporcionados con la
distribucién.

3. Todos los materiales publicitarios que mencionen las caracteristicas o el uso de este software deben incluir el
siguiente reconocimiento:

Este producto incluye software desarrollado por la Universidad de California, Berkeley y sus colaboradores.

4. Ni el nombre de la Universidad ni los nombres de sus colaboradores podran utilizarse para respaldar o promocionar
productos derivados de este software sin el permiso previo especifico por escrito.

LOS REGENTES Y LOS COLABORADORES PROPORCIONAN ESTE SOFTWARE «TAL CUAL» Y SE
RENUNCIA A CUALQUIER GARANTIA EXPRESA O IMPLICITA, INCLUIDAS, ENTRE OTRAS, LAS
GARANTIAS IMPLICITAS DE COMERCIABILIDAD E IDONEIDAD PARA UN FIN DETERMINADO.

QUEDAN EXCLUIDAS. EN NINGpN CASO LOS REGENTES O LOS COLABORADORES SERAN
RESPONSABLES DE NINGUN DANO DIRECTO, INDIRECTO, INCIDENTAL, ESPECIAL, EJEMPLAR O
CONSECUENTE (INCLUIDOS, ENTRE OTROS, LA ADQUISICION DE BIENES O SERVICIOS
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SUSTITUTIVOS; LA PERDIDA DE USO, DE DATOS O DE BENEFICIOS; O LA INTERRUPCION,DE LA
ACTIVIDAD EMPRESARIAL), INDEPENDIENTEMENTE DE SU CAUSA Y DE LA TEORIA DE
RESPONSABILIDAD, YA SEA CONTRACTUAL, DE RESPONSABILIDAD OBJETIVA

RESPONSABILIDAD OBJETIVA O AGRAVIO (INCLUIDA LA NEGLIGENCIA O DE OTRO TIPO) QUE
SURJA DE CUALQUIER FORMA DEL USO DE ESTE SOFTWARE, INCLUSO SI SE HA ADVERTIDO DE LA
POSIBILIDAD DE DICHOS DANOS.

Licencia MIT
(cJSON v1.7.14)
Copyright (c) 2009-2017 Dave Gamble y colaboradores de cJSON

Por la presente se concede permiso, de forma gratuita, a cualquier persona que obtenga una copia
de este software y de los archivos de documentacién asociados (el «Software»), para utilizar el
Software sin restriccion alguna, incluidos, entre otros, los derechos de uso, copia, modificacién,
fusién, publicacion, distribucién, concesiéon de sublicencias o venta de copias del Software, y para
permitir que las personas a las que se facilite el Software lo hagan, con sujecién a las siguientes
condiciones:

El aviso de derechos de autor anterior y este aviso de permiso se incluirdn en todas las copias o
partes sustanciales del Software.

EL SOFTWARE SE PROPORCIONA «TAL CUAL», SIN GARANTIA DE NINGUN TIPO, EXPRESA O
IMPLICITA, INCLUIDAS, ENTRE OTRAS, LAS GARANTIAS DE COMERCIABILIDAD, IDONEIDAD PARA UN
FIN DETERMINADO Y NO INFRACCION. EN NINGUN CASO LOS AUTORES O LOS TITULARES DE LOS
DERECHOS DE AUTOR SERAN RESPONSABLES DE NINGUNA RECLAMACION, DANO U OTRA
RESPONSABILIDAD, YA SEA POR ACTO CONTRACTUAL, EXTRACONTRACTUAL O DE OTRO TIPO, QUE
SURJA DE, SE DERIVE DE O ESTE RELACIONADO CON EL SOFTWARE O CON SU USO U OTRAS
OPERACIONES RELACIONADAS CON EL SOFTWARE.

Licencia publica de OpenLDAP v2.8
(OpenLDAP 2.4.47)
La Licencia Publica de OpenLDAP

Version 2.8, 17 de agosto de 2003

Se permite la redistribuciéon y el uso de este software y de la documentacién asociada
(«Software»), con o sin modificaciones, siempre que se cumplan las siguientes condiciones:
1. Las redistribuciones en forma de cédigo fuente deben conservar las declaraciones y avisos de derechos de autor.

2. Las redistribuciones en formato binario deben reproducir las declaraciones y avisos de derechos de autor aplicables,
esta lista de condiciones y el siguiente descargo de responsabilidad en la documentacién u otros materiales
proporcionados con la distribucién, y

3. Las redistribuciones deben contener una copia literal de este documento.

La OpenLDAP Foundation puede revisar esta licencia de vez en cuando. Cada revision se distingue
por un nimero de versién. Puede utilizar este Software segln los términos de esta revisién de la
licencia o segln los términos de cualquier revision posterior de la licencia.

ESTE SOFTWARE ES PROPORCIONADO POR LA OPENLDAP FOUNDATION Y SUS COLABORADORES
«TAL CUAL» Y SE RENUNCIA A CUALQUIER GARANTIA EXPRESA O IMPLICITA, INCLUIDAS, ENTRE
OTRAS, LAS GARANTIAS IMPLICITAS DE COMERCIABILIDAD E IDONEIDAD PARA UN FIN
DETERMINADO. EN NINGUN CASO LA OPENLDAP FOUNDATION, SUS COLABORADORES O EL
AUTOR O LOS AUTORES O EL PROPIETARIO O LOS PROPIETARIOS DEL SOFTWARE SERAN
RESPONSABLES DE NINGUN DANO DIRECTO, INDIRECTO, INCIDENTAL, ESPECIAL, EJEMPLAR O
CONSECUENTE (INCLUIDOS, ENTRE OTROS, LA ADQUISICION DE BIENES O SERVICIOS
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SUSTITUTIVOS; LA PERDIDA DE USO, DE DATOS O DE BENEFICIOS; O LA INTERRUPCION DE LA
ACTIVIDAD EMPRESARIAL), INDEPENDIENTEMENTE DE SU CAUSA Y DE LA TEORIA DE
RESPONSABILIDAD, YA SEA POR CONTRATO, RESPONSABILIDAD OBJETIVA O AGRAVIO (INCLUIDA
LA NEGLIGENCIA O DE OTRO TIPO) QUE SURJA DE CUALQUIER FORMA DEL USO DE ESTE
SOFTWARE, INCLUSO SI SE LES HA ADVERTIDO DE LA POSIBILIDAD DE DICHOS DANOS.

Los nombres de los autores y de los titulares de los derechos de autor no deben utilizarse en
publicidad ni de ninguna otra forma para promover la venta, el uso u otras transacciones
relacionadas con este Software sin un permiso previo especifico por escrito. La titularidad de los
derechos de autor de este Software corresponderd en todo momento a los titulares de los
derechos de autor.

OpenLDAP es una marca registrada de la OpenLDAP Foundation.

Copyright 1999-2003 The OpenLDAP Foundation, Redwood City, California, EE. UU. Todos los
derechos reservados. Se concede permiso para copiar y distribuir copias literales de este
documento.

© Copyright 2004, OpenLDAP Foundation, info@OpenLDAP.org
$SOpenLDAP: www/pages/software/release/license.wml,v 1.6 23/08/2000 19:44:27 kurt
Exp $

Licencia de OpenSSL
(OpenSSL 1.1.1k)
Licencia del proyecto OpenSSL

Licencia de OpenSSL

Copyright (c) 1998-2001 The OpenSSL Project. Todos los derechos reservados.

Se permite la redistribucién y el uso en forma de cédigo fuente y binario, con o sin modificaciones,
siempre que se cumplan las siguientes condiciones:
1. Las redistribuciones del cédigo fuente deben conservar el aviso de derechos de autor anterior, esta lista de
condiciones y el siguiente descargo de responsabilidad.

2. Las redistribuciones en formato binario deben reproducir el aviso de derechos de autor anterior, esta lista de
condiciones y el siguiente descargo de responsabilidad en la documentacién u otros materiales suministrados con la
distribucién.

3. Todos los materiales publicitarios que mencionen las caracteristicas o el uso de este software deben incluir el
siguiente reconocimiento: «Este producto incluye software desarrollado por el Proyecto OpenSSL para su uso en el
OpenSSL Toolkit. (http://www.openssl.org/)»

4. Los nombres «OpenSSL Toolkit» y «OpenSSL Project» no deben utilizarse para respaldar o promocionar productos
derivados de este software sin permiso previo por escrito. Para obtener un permiso por escrito, péngase en contacto
con openssl-core@openssl.org.

5. Los productos derivados de este software no pueden denominarse «OpenSSL» ni puede aparecer «OpenSSL» en sus
nombres sin el permiso previo por escrito del Proyecto OpenSSL.

6. Las redistribuciones de cualquier forma deben conservar el siguiente reconocimiento:

«Este producto incluye software desarrollado por el proyecto OpenSSL para su uso en el kit de herramientas OpenSSL
(http://www.openssl.org/)»

EL PROYECTO OpenSSL PROPORCIONA ESTE SOFTWARE «TAL CUAL» Y SE RENUNCIA A CUALQUIER
GARANTIA EXPLICITA O IMPLICITA, INCLUIDAS, ENTRE OTRAS, LAS GARANTIAS IMPLICITAS DE
COMERCIABILIDAD E IDONEIDAD PARA UN FIN DETERMINADO. EN NINGUN CASO EL PROYECTO
OpenSSL NI SUS COLABORADORES SERAN RESPONSABLES DE NINGUN DANO DIRECTO,
INDIRECTO, INCIDENTAL, ESPECIAL, EJEMPLAR O CONSECUENTE (INCLUIDOS, ENTRE OTROS, LA
ADQUISICION DE BIENES O SERVICIOS SUSTITUTIVOS; LA PERDIDA DE USO, DE DATOS O DE
BENEFICIOS; O LA INTERRUPCION DE LA ACTIVIDAD EMPRESARIAL), INDEPENDIENTEMENTE DE SU
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CAUSA Y DE LA TEORIA DE RESPONSABILIDAD, YA SEA POR CONTRATO, RESPONSABILIDAD
OBJETIVA O AGRAVIO (INCLUIDA LA NEGLIGENCIA O DE OTRO TIPO) QUE SURJA DE CUALQUIER
FORMA DEL USO DE ESTE SOFTWARE, INCLUSO SI SE HA ADVERTIDO DE LA POSIBILIDAD DE
DICHOS DANOS.

Este producto incluye software criptografico escrito por Eric Young
(eay@cryptsoft.com). Este producto incluye software escrito por Tim Hudson
(tih@cryptsoft.com).

Licencia SSLeay - independiente

(OpenSSL 1.1.1k)

Licencia SSLeay

Copyright (C) 1995-1998 Eric Young (eay@cryptsoft.com) Todos los derechos reservados.

Este paquete es una implementacién de SSL escrita por Eric Young (eay@cryptsoft.com). La
implementacién se escribié para que se ajustara al SSL de Netscape. Esta biblioteca es de uso
gratuito, tanto comercial como no comercial, siempre que se cumplan las siguientes condiciones.
Las siguientes condiciones se aplican a todo el c6digo que se encuentra en esta distribucién, ya
sea el codigo RC4, RSA, lhash, DES, etc., no solo al cédigo SSL. La documentacién SSL incluida en
esta distribucién estd sujeta a los mismos términos de derechos de autor, con la salvedad de que el
titular es Tim Hudson (tjh@cryptsoft.com).

Los derechos de autor siguen siendo propiedad de Eric Youngy, como tal, no se deben eliminar los
avisos de derechos de autor del cédigo. Si este paquete se utiliza en un producto, se debe
reconocer a Eric Young como autor de las partes de la biblioteca utilizadas. Esto puede hacerse en
forma de mensaje de texto al iniciar el programa o en la documentacion (en linea o en texto) que
se proporciona con el paquete. Se permite la redistribucion y el uso en forma de cédigo fuente y
binario, con o sin modificaciones, siempre que se cumplan las siguientes condiciones:

1. Las redistribuciones del cédigo fuente deben conservar el aviso de derechos de autor, esta lista de condiciones y el

siguiente descargo de responsabilidad.

2. Las redistribuciones en formato binario deben reproducir el aviso de derechos de autor anterior, esta lista de
condiciones y el siguiente descargo de responsabilidad en la documentacién u otros materiales proporcionados con la
distribucién.

3. Todos los materiales publicitarios que mencionen las caracteristicas o el uso de este software deben mostrar el
siguiente reconocimiento: «Este producto incluye software criptografico escrito por Eric Young (eay@cryptsoft.com)».
La palabra «criptografico» puede omitirse si las rutinas de la biblioteca que se utilizan no estan relacionadas con la
criptografia :-).

4. Siincluye algln cédigo especifico de Windows (o un derivado del mismo) del directorio de aplicaciones (cédigo de
aplicacién), debe incluir un reconocimiento: «Este producto incluye software escrito por Tim Hudson
(tih@cryptsoft.com)».

ERIC YOUNG PROPORCIONA ESTE SOFTWARE «TAL CUAL» Y SE RENUNCIA A CUALQUIER GARANTIA
EXPRESA O IMPLICITA,

GARANTIA ALGUNA, INCLUIDAS, ENTRE OTRAS, LAS GARANTIAS IMPLICITAS DE COMERCIABILIDAD
E IDONEIDAD PARA UN FIN DETERMINADO. EN NINGUN CASO EL AUTOR O LOS COLABORADORES
SERAN RESPONSABLES DE NINGUN DANO DIRECTO, INDIRECTO, INCIDENTAL, ESPECIAL,
EJEMPLAR O CONSECUENTE (INCLUIDOS, ENTRE OTROS, LA ADQUISICION DE BIENES O
SERVICIOS SUSTITUTIVOS; LA PERDIDA DE USO, DATOS O BENEFICIOS; O LA INTERRUPCION DE LA
ACTIVIDAD EMPRESARIAL), INDEPENDIENTEMENTE DE SU CAUSA Y DE LA TEORIA DE
RESPONSABILIDAD, YA SEA POR CONTRATO, RESPONSABILIDAD OBJETIVA O AGRAVIO (INCLUIDA
LA NEGLIGENCIA O DE OTRO TIPO) QUE SURJA DE CUALQUIER FORMA DEL USO DE ESTE
SOFTWARE, INCLUSO SI SE LES ADVIERTE DE LA POSIBILIDAD DE DICHOS DANOS. No se pueden
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cambiar los términos de licencia y distribucién de ninguna versién o derivado de este cédigo
disponible publicamente, es decir, este c6digo no se puede simplemente copiar y someter a otra
licencia de distribucién [incluida la Licencia Piblica

Pablica de GNU).
Licencia zlib
(libhpdf-2.2.12.4.2)
La licencia zlib/libpng

Copyright (c) <afio> <titulares de los derechos de autor>

Este software se proporciona «tal cual», sin ninguna garantia expresa o implicita. En ninglin caso
se considerard a los autores responsables de los dafios derivados del uso de este software.

Se concede permiso a cualquier persona para utilizar este software con cualquier fin, incluidas las
aplicaciones comerciales, y para modificarlo y redistribuirlo libremente, con sujecién a las
siguientes restricciones:

1. No se debe tergiversar el origen de este software; no debe afirmar que usted escribié el software original. Si utiliza
este software en un producto, se agradeceria un reconocimiento en la documentacién del producto, pero no es
obligatorio.

2. Las versiones modificadas del cédigo fuente deben estar claramente identificadas como tales y no deben
presentarse de forma engafiosa como el software original.

3. Este aviso no se puede eliminar ni modificar de ninguna distribucién del cédigo fuente.
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