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Hinweise

=

Diese Betriebsanleitung vor dem Auspacken und vor
der Inbetriebnahme des Gerdtes lesen und genau
beachten!

Das Gerat darf nur von Personen benutzt, gewartet und
instand gesetzt werden, die mit der Betriebsanleitung
und den geltenden Vorschriften tiber Arbeitssicherheit
und Unfallverhiitung vertraut sind.

Geratespezifische Angaben

Vertretung
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Vorwort

Wir freuen uns, dass Sie sich zum Kauf eines RINCO-
Produktes entschieden haben. Wir sind tiberzeugt, dass
Sie mit dem Einsatz dieses Gerates ein Hochstmass
an Wirtschaftlichkeit und Produktqualitdt erreichen
werden.

Zweck dieses Handbuches ist es, dem Kaufer
und Benutzer alle notwendigen Informationen zur
Handhabung, Montage, Bedienung und Pflege des
Gerétes zu vermitteln.

Um die stidndige Betriebsbereitschaft des Gerétes
sicherzustellen, ist es notwendig, Hinweise und
Anweisungen in diesem Handbuch zu befolgen.

Wichtig!

Bei Anfragen Uber Ihr Gerat bitten wir Sie, die genaue
Typenbezeichnung und die Gerateseriennummer
anzugeben.

Diese befindet sich auf dem Typenschild (A) sowie auf
der zweiten Seite dieser Betriebsanleitung.

Die Konstruktion und Schaltung dieser Gerate werden
standig weiterentwickelt und verbessert und sind auf
dem neuesten Stand der Technik.

RINCO ULTRASONICS AG
Romanshorn, Schweiz.




1 Symbol- und Zeichenerklarung

Textabschnitte mit folgenden Symbolen besonders
beachten:

I=s

Besonders wichtige Informationen oder Betriebs-

Hinweis!

hinweise fiir den stérungsfreien Betrieb.

Vorsicht!

Bezeichnet Gefahrenhinweise, deren Nichtbeachtung
schwere Verletzungen oder die Gefahr der Beschié-
digung von Geriéteteilen zur Folge haben kann.

Gefahr!

Bezeichnet Gefahrenhinweise, deren Nichtbeachtung
den Tod oder schwerste Verletzungen zur Folge
haben kénnen.

Gefahr

elektrische Spannung!

Warnung vor geféhrlicher elektrischer Spannung. Bei
dieser Warnung ist Vorsicht geboten. Abstand halten
ist die beste Schutzmassnahme.

Gebot!

Gehdérschutz tragen. Zeigt, welche Schutzmass-
nahme am entsprechenden Arbeitsplatz eingehalten
werden muss.



2 Transport

JAN

Transporthinweise auf der Verpakung unbedingt
beachten!

2.1 Entgegennehmen der Lieferung

Der Versandbehalter fir Maschinen und Gerate hélt
normaler Beanspruchung beim Transport auf Strassen,
auf Schienen und in der Luft stand.

Nach Erhalt der Sendung kontrollieren, ob alle Teile
mit der Verpackungsliste Ubereinstimmen und keine
sichtbaren Schaden festzustellen sind. Falls Schaden
festgestellt werden, sofort die Transportfirma avisieren
und die Verpackung als Beweismittel aufbewahren.

2.2 Transportschaden

Fir Schaden, die wahrend des Transportes entstehen,
ist die Transportfirma verantwortlich. Ein vollstandiger
Bericht, der den Schaden genau beschreibt, muss der
Transportgesellschaft eingereicht werden und dient als
Grundlage fur den Schadensanspruch.

Schaden oder Verlust, der von uns gelieferten Giiter
sind uns sofort zu melden und durch eine Kopie des
oben erwahnten Berichtes zu bestétigen.

Sofern die Lieferung durch RINCO ULTRASONICS AG
franko Haus oder CIF erfolgt ist, wird die beschadigte
Sendung gegebenenfalls ersetzt und Anspriiche an die
zustandige Transportversicherung gestellt.




3 Technische Daten

3.1 Normen und Anwendungsbedingungen

Konformitit: CE

Umgebungsbedingungen: - nicht kondensierend, mittlere relative Feuchte 20 bis 90%
- 0 bis 1000 Meter Gber NN

Temperaturbereich: Transport / Lagerung -20 bis +70 Grad Celsius

(Umgebungstemperatur) Betrieb +10 bis +50 Grad Celsius

Ableitstrom: > 10 mA gegen PE

Schutzmassnahmen gegen: Kurzschluss, Uberlast, Ubertemperatur der Endstufe

3.2 Grenzwerte, Anschlusswerte

Typ HF-Leistung | HF-Leistung | HF-Leistung | Netzversorgung Standby

Peak Impuls- Dauer- Spannungs- | Eingangs- (max)

betrieb betrieb frequenz leistung

(1) @ @; @ 3 @ (max)
SDG20-2000P-230 2400 W 1600 W 1000 W 3800 VA
RDG20-2000P-230
SDG20-1500P-230 1800 W 1200 W 700 W 2600 VA
RDG20-1500P-230 L1/N PE 230V
SDG20-1000P-230 1200 W 1000 W 700 W +/- 10% 2200 VA

50 / 60 Hz

RDG20-1000P-230

SDG35-750P-230 900 W 650 W 500 W 1700 VA

60VA
RDG35-750P-230

SDG35-400P-110 480 W 400 W 400W | [1/NPE110v | 1100 VA
RDG35-400P-110 +/- 10%
50 / 60 Hz

DG35-400P-2 480 W 400 W 400 W 1100 VA
SDG35-400P-230 80 00 00 LN PE 230V 00
RDG35-400P-230 +/- 10%
SDG70-100P-230 120 W 100 W 100 W 50 / 60 Hz 320 VA
RDG70-100P-230 120 W 100 W 100 W 320 VA

(1) Max. Spitzenleistung (im Millisekundenbereich)

(2) Impulsbetrieb 1 zu 9 (z.B. 1 s ON 9 s OFF)

(3) Bei 100% Ampiltude

(4) Diese Werte sind als nicht garantierte Richtwerte des RDG / SDG- Generators zu verstehen. Die Werte eines Gesamt-
systems kdnnen davon stark abweichen.



4 Sicherheitsinformationen

4.1 Allgemeine Informationen

Einige Bauteile der Ultraschallanlage (HF-Kabel,
Konverter, Sonodroden) kénnen so betrieben werden,
dass sie sich bewegen oder rotieren.

A

Unbefugtes Entfernen der erforderlichen Abdeckung,
unsachgemifRe Verwendung und nicht vorschrifts-
malige Installation oder Bedienung kdnnen schwere
Personen- oder Sachschaden verursachen.
Samtliche Tatigkeiten bei Transport, Installation und
Inbetriebnahme sowie Wartungsarbeiten mussen von
qualifiziertem und geschultem Fachpersonal durch-
gefiihrt werden (IEC 364 und CENELEC HD 384 oder
DIN VDE 0100 und IEC-Report 664 oder DIN VDE
0110 sowie nationale Unfallverhiitungsvorschriften
muissen beachtet werden).

Gemald diesen grundlegenden Sicherheitsinforma-
tionen handelt es sich bei qualifiziertem und geschul-
tem Fachpersonal um Personen, die mit der Installation,
der Montage, der Inbetriebnahme und dem Betrieb
des Produkts vertraut sind. Qualifiziertes und geschul-
tes Fachpersonal verfligt Gber die fir ihre Téatigkeit
erforderliche Qualifikationan.

4.2 Bestimmungsgemésse Verwendung

=5

RDG / SDG- Generatoren und Zubehor sind aus-
schliesslich zum Schweissen und Schneiden geeigne-
ter Materialien bestimmt.

Je nach Material und Anwendung konnen unter
Umstdnden gesundheitsgefdhrdende  D&ampfe,
Materialabrieb, hohe Temperaturen an Material und
Werkzeug wie auch eine hohe Larmbelastung ent-
stehen. Sorgen Sie in diesem Fall flir geeignete
Massnahmen wie z.B. Abdeckungen, Schallschutz-
kabinen, Feuerldschanlagen, um eine Gefahrdung von
Menschen auszuschliessen.

Informieren Sie sich bei ihrem Materiallieferanten tiber
maogliche Gefahrdungen, die durch das Ultraschall-
schweissen oder Schneiden entstehen.

Fir weitere Informationen betreffend geeigneten
Materialien, wenden Sie sich bitte an die RINCO
ULTRASONICS AG.

4.3 Anwendung wie vorgeschrieben

RDG / SDG- Generatoren sind Bauteile (unvollstandige
Maschienen), die fiir die Installation in elektrische
Systeme oder Maschinen vorgesehen sind. Sie sind
ausschlieBlich fiir professionelle und kommerziel-
le Zwecke gemdls EN 61000-3-2 gedacht. Diese
Dokumentation enthélt Informationen zur Einhaltung
der Norm EN 61000-3-2.

Bei der Installation von RDG / SDG- Generatoren in
Maschinen ist die Inbetriebnahme (d. h. der Start des
Betriebs wie vorgeschrieben) untersagt, bis nachge-
wiesen wurde, dass die Maschine den Bestimmungen
der EG-Richtlinie 98/37/EG (Maschinenrichtlinie) ent-
spricht und die harmonisierte Norm EN 60204 einge-
halten wird.

Die Inbetriebnahme (d. h. der Start des Betriebs wie
vorgeschrieben) ist nur dann zuléssig, wenn die EMV-
Richtlinie 89/336/EWG eingehalten wird.

RDG / SDG- Generatoren genligen den Anforderungen
der Niederspannungsrichtlinie 73/23/EWG. Fir den
Generator gelten die harmonisierten Normen der Serie
EN 50178/DIN VDE 0160.

4.4 Installation

Sorgen Sie fiir sachgeméf3en Umgang und vermei-
den Sie UberméaBige mechanische Beanspruchung.
Vermeiden Sie das Verbiegen von Bauteilen wie auch
das Andern von Isolationsabstanden beim Transport
oder dem Umgang mit der Einheit. Berlihren Sie keine
elektronischen Bauteile und Kontakte.

RDG / SDG- Generatoren enthalten elektrostatisch
empfindliche Bauteile, die bei unsachgemafl3em
Umgang leicht beschadigt werden konnen. Be-
schadigen oder zerstéren Sie keine elektrischen
Bauteile, da dadurch Ihre Gesundheit gefdhrdet werden
konnte!




4.5 Elektrische Anschliisse

Wenn Arbeiten an stromfithrenden RDG / SDG-
Generatoren durchgefiihrt werden, miissen die gel-
tenden nationalen Unfallverhiitungsvorschriften (z.
B. VBG 4) eingehalten werden.

Die Elektroinstallation muss im Sinne der geltenden
Bestimmungen (z. B. Leitungsquerschnitte, Sicher-
ungen, PE-Anschliisse) durchgefiihrt werden.
Zusétzliche Informationen konnen der Dokumentation
entnommen werden.

Die Dokumentation enthdlt Informationen (ber die
Installation gemald den EMV- Richtlinien
(Abschirmung, Erdung, Filter und Leitungen).

4.6 Betrieb

=

Systeme mit RDG / SDG- Generatoren miissen mit zus-
atzlichen Uberwachungs- und Schutzvorrichtungen
ausgerustet werden, die den geltenden Normen
(z. B. Normen fir technische Einrichtungen, Unfall-
verhiitungsvorschriften usw.) entsprechen.
Unabhangig davon, ist ein NOT-AUS Kreis, eine
Netztrenneinrichtung sowie eine all-Phasige Absicher-
ung des Eingangskreises zwingend vorgeschrieben.
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5 Installation

5.1 Mechanische Installation

5.1.1 Abmessung Generator

Der RDG / SDG- Generator hat die auf der folgenden
Skizze aufgefiihrten Einbaumasse mit einem Gewicht
von ca. 9.5 kg.

‘W‘
/

282 mm

148 mm ~

-
-4

5.1.2 Abmessung Handgerit

Das Handschweissgerdt hat die auf der folgenden
Skizze aufgefiihrten Masse mit einem Gewicht von ca.
0.25 kg fr das HG70-1, ca. 0.7 kg fiir das HG35-3 und
ca. 1.8 kg flir das HG20-1.

HG70-1

HG20-1

5
%

=

Fur weitere Informationen kontaktieren Sie bitte die
RINCO ULTRASONICS AG.

HG35-3
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5.2 Umgebungsbedingungen

Die RDG / SDG- Generatoren diirfen nicht an Orten ins-
talliertwerden, an denen sie ungiinstigen Umgebungs-
bedingungen ausgesetzt sind. Hierzu gehoren:
brennbare, 6lige oder schadliche Dampfe oder Staub,
Ubermassige Feuchtigkeit, extreme Vibrationen oder
Temperaturen. Fur zusatzliche Informationen wenden
Sie sich bitte direkt an RINCO ULTRASONICS AG.

I=s

Die Funktion des RDG / SDG- Generators wird von
der Umgebungstemperatur beeinflusst. Die zuldssige
Umgebungstemperatur betragt 10° C bis 50° C. Der RDG
/ SDG- Generator muss so installiert werden, dass seine
maximal zuldssige Temperatur keinesfalls iberschrit-
ten wird. Die Umgebungstemperatur muss kontrol-
liert werden.

Falls die vorgeschriebene Temperatur nicht ein-
gehalten werden kann, muss eine entsprechende
Vorrichtung (Kdhlung, etc.) eingesetzt werden. Bei
hochlastiger, kontinuierlicher und quasikontinuierli-
cher Anwendung sollte generell gekhlt werden.

RINCO ULTRASONICS AG berat Sie gerne in der
Auswahl der geeigneten Ausfiihrung.
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5.3 Elektroinstallation

5.3.1 Energieanschluss und Verbindungen

Zur Herstellung der Betriebsbereitschaft folgende
Schritte ausfihren:

» Geratestecker in die Steckdosen am Generator ein-
stecken

SDG

- STO_0 Netzanschluss

- STO_1 RS485

- STO_2 Interface (Option)

- STO_3 Vorschub (Option)

- STO_3_1 Easy 745 / Easy 3000 (Option)
- STO_4 Konverteranschluss

- STO_5 Start

- STO_6 CANopen

RDG

- STO_0 Netzanschluss

- STO_1 Keine Funktion

- STO_2 Interface (Option)
- STO_3 Vorschub (Option)
- STO_3_1 Keine Funktion

- STO_4 Konverteranschluss
- STO_5 Start

- STO_6 Keine Funktion

* Leitung fir den Potenzialausgleich und Schutzleiter-
anschluss festschrauben

==

Bitte beachten Sie die Kapitel 5.3.2 und 5.3.3

A

Nur geerdeten Netzschanschluss verwenden.

=5

Weitere Angaben (iber Steckerbelegung siehe Kapitel 9.

Befestigung fiir Potenzialausgleich

\

13




5.3.2 Schutzleiteranschluss

A

Der RDG / SDG- Generator darf niemals ohne
Schutzleiteranschluss betrieben werden. Zudem
muss vom RDG / SDG- Generator zu jedem
Ultraschallkonverter ein Schutzleiteranschluss mit
min. 2,5 mm?2 gefiihrt werden.

5.3.3 Potentialausgleich

Alle Komponenten eines Ultraschallsystems miissen
an ein Hauptpotential angeschlossen werden. Diese
Verbindung kann wie z.B. Gber eine Montageplatte
oder eine Leitung mit min. 6 mm2 angeschlossen sein.

5.4 EMV- gerechte Installation

Fa. RINCO ULTRASONICS AG hat Konformitatsbe-
wertungen mit den Generatoren des Typs RDG / SDG
an bestimmten, definierten Schwingereinheiten vorge-
nommen. Diese bewerteten Ultraschallsysteme wer-
den im folgenden «CE- typisches Ultraschallsystem»
genannt.

5.4.1 Installation eines CE- typischen Ultraschall-
sytems
Fiir einen EMV- gerechten Anschluss miissen folgen-
de Punkte beachtet werden:

« Ferrit beidseitig auf HF-Kabel anbringen

» Datenkabel diirfen nicht parallel zum HF-Kabel

oder Netzkabel verlegt werden
+ Beidseitig abgeschmierte Kabel verwenden

14



6 Betrieb

I=s

Bei der Installation des RDG / SDG- Generators in
Maschinen ist die Inbetriebnahme (d. h. der Start des
Betriebs wie vorgeschrieben) untersagt, bis nachge-
wiesen wurde, dass die Maschine den Bestimmungen
der EG-Richtlinie 2006/42 EC (Maschinenrichtlinie)
entspricht und die harmonisierte Norm EN 60204-1
eingehalten wird.

6.1 Hochspannung

Vorsicht!
Wahrend des Betriebes keinesfalls den Generator-
einschub herausziehen.

A

Gefahr!
Im Inneren der Geradte herrscht Hochspannung -
Verletzungsgefahr!

Bitte folgende Punkte beachten:

+ Jede sicherheitsbedenkliche Arbeitsweise unter-
lassen!

» Das Gerdt nur betreiben, wenn alle Schutzein-
richtungen und sicherheitsbedingte Einrichtungen
z.B. l6sbare Schutzeinrichtungen, Schallschutz,
vorhanden und funktionstiichtig sind.

» Vor dem Einschalten des Gerates sicherstellen,
dass niemand durch das anlaufende Gerat gefahr-
det werden kann.

6.2 Gerdauschemissionen

Vorsicht!

Grenzwerte: Ultraschall verursacht nach dem heuti-
gen Stand des Wissens keine Schadigung, wenn der
Maximalpegel unter 140 dB und der Mittelwertpegel,
bezogen auf 8 Std. / Tag unter linear 110 dB liegt.

Bei einer 20 kHz Anwendung muss der System-
Integrator dem Operateur z.B. entweder mittels
Gebotaufkleber an der Maschine das Tragen eines
Gehorschutzes vorschreiben oder den Arbeiter durch

die Verwendung einer Schallschutzkabine vor anfal-
lender Gerduschemission schiitzen.

Schallanteile im hérbaren Bereich gelten als ge-
horgefahrdend, wenn der energiedquivalente Dauer-
schalldruckpegel Leq = 88 dB(A) und mehr erreicht
(bezogen auf eine reprasentative Arbeits-periode von
8 h / Tag, max. 2000 h / Jahr).

Als Grenzbereich der Gehdrgefahrdung gelten energie-
aquivalente Dauerschalldruckpegel Leq von 85
bis 87 dB(A) pro Tag oder Woche sowie Impuls-
schallereignisse mit einem Spitzenwert Lpgak Uber
140 dB(C).

A\

Beim Schweissen spezieller Werkstoffe kann der
Gerauschpegel 70 dB (A) iiberschreiten.

Gegenmassnahmen:
* Gehorschutz tragen
+ Schallschutzhaube montieren (Option)
(Angaben nach SUVA-Information
Nr 86048 d 4.94)
Weitere Messwerte konnen dem «Schallmessprotokoll
von RINCO-Anlagen» Nr. 920-3903/1.95 entnommen
werden.

6.3 Dampfe und Staubemissionen

JAN

Abhéngig vom Werkstoff konnen beim Schweissen
oder schneiden gesundheitsgefdhrdende Dampfe
oder Staub entstehen.

Gegenmassnahmen:
* Absauganlage vorsehen
+ Staubmaske tragen

6.4 Temperatur

JAN

Abhéngig von Werkstoff kdnnen beim Schweissen
oder Schneiden hohe Temperaturen am Werkstoff
und Werkzeug entstehen.

In solch einem Fall ist zu priifen, ob eine Feuerldsch-
anlage vorzusehen ist.

15




Es sind vom Anwender fir jeden Werkstoff, der ver-
arbeitet werden soll, die Spezifikationen (Sicherheits-
datenblatt) einzuholen und auf mégliche Gefahrdungen
durch Verarbeitung mit Ultraschall zu Giberprifen.
Auch die sachgerechte Entsorgung von Restmaterial
ist vom Anwender auszufiihren.

6.5 Garantieerklarung

RINCO ULTRASONICS ist mit der Lieferung des

Gerdtes eine Garantieverpflichtung geméss VSM

(Verein Schweizerischer Maschinenindustrieller)

eingegangen.

Voraussetzung fiir die Erfiillung der Gewahrleistungs-

bedingungen durch die RINCO ULTRASONICS sind

unter anderem:

* Der Benutzer muss Kenntnisse ber den Inhalt
dieser Betriebsanleitung besitzen.

* Die in dieser Betriebsanleitung enthaltenen
Instruktionen und Warnhinweise sind zu befolgen.

+ Eigenmichtige Umbauten oder Anderungen an
Teilen des Gerétes, des Schwingersystemes und
des Generators sind nicht gestattet.

I=s

RINCO ULTRASONICS ist gerne bereit, eventuelle
Unklarheiten telefonisch zu erkldren oder eine
Instruktion durch befahigte Fachkréfte durchzufiihren.

16



7 Produktinformation

7.1 SDG Funktionseigenschaften

Klares Steuerungskonzept fiir Sondermaschinen

Flexibles Modulsystem durch verschiedene Ein-
schiibe
Alle Steueraufgaben und Parameterinput durch
anlageneigene SPS maglich
bedienerfreundlich durch die Tastatur und
einen grosseren 5x20 Zeichen LCD Display
Menifiihrung ist zurzeit in 7 Sprachen
Errorcodierung (Generatorfehler,
Schwingersystemfehler, Limitfehler)
Digitale Ein- und Ausgange firr Steuerung
Analoge Amplitudenwahl (30 - 100%)
Analoger Leistungsausgang (0 - 120%)

* 0-4V (Stickzahler Pin 13)

e 0-10V (Stickzahler Pin 16)

Mehr Prozesssicherheit durch aktive Prozessiiber-

wachung

Digitale Steuer- und Regeltechnik konzipiert nach

den neusten Erkenntnissen der Ultraschall-

schweisstechnologie

Schweissung gesteuert durch digitalen Signal-

prozessor (DSP)

Digitale PLL fur Frequenzregelung

Schweissmodi:

- Zeitmode (Genauigkeit Tms) mit
Energielimiten

- Energiemode (Genauigkeit 0.1Ws) mit
Zeitlimiten

- Zeit- und Energiemode mit Energie und
Zeitlimiten

- Zeit- oder Energiemode mit Energie und
Zeitlimiten

- Kontinuierlicher Mode mit Leistungslimiten
(Genauigkeit TW)

- Kontaktabschaltung mit Zeitlimiten

Amplitudenregelung

Leistungsmessung mit Genauigkeit von = 1% von

der Generatornennleistung

Vertiefte Sicht in die elektrischen Signale des

Generatoreinschubes zur Systemanalyse und

dadurch Erkennung der Grenzlastzustédnde

von Generatoreinschub und Konverter

17




Umfassender Schutz des Generators
* Abschaltung bei Fehlern oder Erreichen des
Limits
+ Softstart- und Softstoppzeit zum Schutz des
Schwingersystems einstellbar

Dateniibertragung durch busféhige Schnittstellen
+ Serielle Schnittstelle RS485
» CANopen-Schnittstelle
+ Betriebsparameter (iber Schnittstellen einstellbar

7.2 RDG Funktionseigenschaften

Klares Steuerungskonzept fiir Sondermaschinen
* Flexibles Modulsystem durch verschiedene Ein-
schiibe
+ Alle Steueraufgaben und Parameterinput durch
anlageneigene SPS
+ Digitale Ein- und Ausgénge flir Steuerung
* Analoge Amplitudenwahl (30 - 100%)
* Analoger Leistungsausgang (0 - 120%)
* 0- 4V (Stickzahler Pin 13)
 0-10V (Stickzahler Pin 16)

Mehr Prozesssicherheit durch aktive Prozessiiber-
wachung
+ Digitale Steuer- und Regeltechnik konzipiert nach
den neusten Erkenntnissen der Ultraschall-
schweisstechnologie
» Schweissung gesteuert durch digitalen Signal-
prozessor (DSP)
 Digitale PLL fuir Frequenzregelung
* Amplitudenregelung

Umfassender Schutz des Generators

* Abschaltung bei Fehlern oder Erreichen des
Limits

18



7.3 HG70-1 / HG35-3 / HG20-1 Produkt-
iibersicht / Technische Daten

HG ohne Booster
Griff
Sonotrode (kundenspezifisch)
Frontschraube
Kihlluftfilhrung Sonotrode
Aufhéangelasche

5 Konverter C35-11, Verstarkungsfaktor 1:1.5

— o O &~ W =

HG35 mit Booster

8 Konverterverschraubung und Boosterabstiitzung
Konverter C35-10 Verstarkungsfaktor 1:1

9 Boosterkorper Verstarkungsfaktor 1:1.5/1:2




7.4 Kiihlung (Zubehor)

==

Bei Hochleistungsanwendungen muss das Gerit

gekiihlt werden.
Das dargestellte Kiihlsystem kann nachgeriistet
werden.

Ventilbox zur gezielten Kiihlluftfiihrung

Druckluftanschluss: Trockene, gefilterte Druckluft
max. 7 bar oder 105 psi

20
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8 Bedien- und Anzeigeelemente

8.1 SDG Generator

26 Griffleisten
Das Generatoreinschubmodul wird im Bedarfsfall
an diesen Griffen herausgezogen.

A\

Das Gerneratoreinschubmodul niemals bei
angeschlossenem Netz herausziehen oder ein-
schieben.

27 Leistungs-Balken
Zeigt die wahrend des Schweissvorganges gelie-
ferte Leistung an.

==

Der maximale Leistungswert der letzten Schweis-
sung wird durch ein LED angezeigt und bei der
nachsten Schweissung oder im Fehlerfall geldscht.
29 TEST Taste
Mit der TEST Taste kann der Ultraschall, fir maxi-
mal 15 Sekunden aktiviert werden.
30 LEDs
* READY
Leuchtet, wenn der Generator bereit ist
» US ACTIVE
Leuchtet, wenn der Ultraschall aktiviert ist
+ ERROR
Leuchtet, wenn ein Fehler aufgetreten ist.
Um die Fehleranalyse zu erleichtern, wird der
Fehlertyp durch Blinken von LED 1 bis LED 3 des
Leistungsbalkens angezeigt (siehe Kap. 17)
31 Tasten Feld
Zur Menunavigation, zum Verdndern vorbestimmter
Werte.
« ENTER
Zum Bestétigen bei der Parametereingabe
32 PIN Taste
Zur Eingabe des jeweiligen Zugriffscodes

33 Die Befestigungsschrauben des Generatorein-
schubes befinden sich oberhalb und unterhalb
der Griffleisten (26) und mussen vor der Inbetrieb-
nahme arretiert sein.

33
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8.1.1 Zeichen LCD Display
Der Programmdialog oder die Messwerte der letzten
Ultraschallschweissung werden numerisch dargestellt.

I=E

Die Hintergrundbeleuchtung des Displays wird nach 15
Minuten nach der letzten Tastenbetdtigung automatisch
deaktiviert und wird sofort reaktiviert sobald wieder eine
Taste betatigt wird.

22



8.2 RDG Generator

26 Griffleisten
Das Generatoreinschubmodul wird im Bedarfsfall
an diesen Griffen herausgezogen.

JAN

Das Gerneratoreinschubmodul niemals bei an-
geschlossenem Netz herausziehen oder ein-
schieben.

27 Leistungs-Balken
Zeigt die wahrend des Schweissvorganges gelie-
ferte Leistung an.

I=s

Der maximale Leistungswert der letzten Schweis-

sung wird durch ein LED angezeigt und bei der

nachsten Schweissung oder im Fehlerfall geléscht.
29 TEST Taste

Mit der TEST Taste: * kannderUIltraschall, firmaxi-
mal 15 Sekunden aktiviert

werden.

 kann die Fehlermeldung
quittiert werden.

30 LEDs
« READY
Leuchtet, wenn der Generator bereit ist.

« US ACTIVE
Leuchtet, wenn der Ultraschall aktiviert ist.

+ ERROR
Leuchtet, wenn ein Fehler aufgetreten ist.
Um die Fehleranalyse zu erleichtern, wird der
Fehlertyp durch Blinken von LED 1 bis LED 3 des
Leistungsbalkens angezeigt (siehe Kap. 17).

33 Die Befestigungsschrauben des Generatorein-
schubes befinden sich oberhalb und unterhalb
der Griffleisten (26) und miissen vor der Inbetrieb-
nahme arretiert sein.

33

26

27

30

29

26

33
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8.3 Handschweissgerit
2 Auslosetaste

Taste zur Aktivierung des Ultraschalls.
Sonotrode unter Schall nicht bertihren!

3 Sonotrode

A

Abgestimmte Sonotroden keinesfalls durch
mechanische Bearbeitung verandern. Dies kann
Folgeschaden an Schwingersystem und Generator
verursachen!

8 Konverterverschraubung

8.4 Ventilbox (optional)

VAN

Im Gebrauch darf die Temperatur am Transducer
und an der Sonotrode 50° C nicht iibersteigen.
Ansonsten sind sie mit Druckluft zu kiihlen.

18 Systemdruckregler

Der Systemdruckregler dient zur Einstellung des
Luftdruckes. Zur Vorgabe des Sollwertes ist der
Einstelldrehknopf herauszuziehen. Der Einstelldreh-
knopf ist in der gewlinschten Stellung durch Driicken
zu arretieren. Maximaler Anschlussdruck: 7 bar

19

19 Systemdruckanzeige 18
Das Druckmanometer zeigt den eingestellten
maximalen Kahlluftdruck an.

20

20 Kiihlluftmengedrossel «Transducer»

Mit Hilfe dieses Reglers lasst sich die Kihlluftmenge
des Transducer einstellen. Die aus dem Transducer
ausstromende Kiihlluft kann mit einem entsprechenden
Rohr an die Sonotrode geflihrt werden. Die zweite
Mengendrossel dient Gerdten mit getrennter
Kihlluftfihrung.

21 Kiihlluftmengedrossel «Konverter»

22 Druckluftspeisung
Trockene, gefilterte Druckluft von max. 7 bar oder 105
psi verwenden.

24
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9 Anschluss des Generators

Die Stromversorgung, Anschliisse fur die Steuerung
Gber digitale Ein- / Ausgange und der Anschluss fiir
das Schwingersystem erfolgten (iber die Stecker auf
der Rickwand des Generators.

A\

Dazu diirfen nur original RINCO ULTRASONICS
AG Komponenten verwendet werden. Ansonsten
kann die Funktionalitit des Gesamtsystems beein-
trachtigt werden.

9.1 Signale

Alle digitalen und analogen Ein- und Ausgédnge kén-
nen Uber die Stecker abgegriffen werden. Dabei gilt
es immer die vorgeschriebene Beschaltung fiir den
eingesetzten Generator zu beachten.

nur SDG
nur SDG
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9.2 Beispiel Applikation

Das Bild zeigt die Grundschaltung zum Starten des
Ultraschalls tber den digitalen Eingang START_1_
AMP_IN. Zum Starten wird das Signal auf 24VDC
gesetzt und zum Ausschalten muss das Signal wieder
auf 0VDC gesetzt werden.

==

Der Eingang START_EXTERN_1_IN des STO_3/STO_5
muss durch setzen von Jumper J10 aktiviert werden.
Bitte beachten Sie Kapitel 11.4

26
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24VDC_EMERGENCY_IN
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10 Betriebsarten

10.1 Schweissmodi SDG

Der SDG- Generator kann in sechs Schweissmodi be-
trieben werden.

10.1.1 Zeitmodus

Im Zeitmodus wird vom Anwender die Soll-
schweisszeit vorgegeben. Beim Starten des Ultra-
schallprozesses wird die Schweisszeit zurlickge-
setzt und in Millisekunden- Schritten hochgezéhlt.
Wenn die Sollschweisszeit abgelaufen ist, wird der
Ultraschallprozess beendet.

Im Zeitmodus wird die wahrend des Ultraschall-
prozesses umgesetzte Energie gemessen. Falls ein
einstellbares Energiemaximum {berschritten wird,
wird der Ultraschallprozess mit einer Fehlermeldung
abgebrochen. Falls ein einstellbares Energieminimum
wéhrend des Ultraschallprozesses nicht erreicht wird,
wird nach dem Ende des Ultraschallprozesses eine
Fehlermeldung erzeugt.

10.1.2 Energiemodus

Im Energiemodus wird vom Anwender die Soll-
schweissenergie vorgegeben. Nach Erreichen der
Sollschweissenergie wird der Ultraschallprozess be-
endet. Wird ein einstellbares Schweisszeit Maximum
vor Erreichen der Sollschweissenergie Uberschritten,
wird der Ultraschallprozess mit einer Fehlermeldung
abgebrochen.

Nach dem Ende des Ultraschallprozesses wird die
Schweisszeit mit einem einstellbaren Schweisszeit
Minimum verglichen. Wurde das Schweisszeit
Minimum nicht erreicht, wird eine Fehlermeldung
erzeugt.

10.1.3 Kontinuierlicher Modus

Im kontinuierlichen Modus kann eine untere und
obere Leistungsgrenze in 1W-Schritten eingestellt
werden. Uberschreitet die Leistung lianger als eine
einstellbare Zeit diese Grenzen, wird der Ultraschall-
prozess mit einer Fehlermeldung abgebrochen. Eine
Zeit- oder Energieliberwachung findet nicht statt.

10.2 Schweissmodus RDG

Der RDG- Generator kann nur im kontinuierlichen
Modus betrieben werden.
Eine Zeit- oder Energieliberwachung findet nicht statt.

10.3 Startmode

10.3.1 Automatisch

Der Zyklusstart erfolgt mit einem Signal am
Arbeitskontakt. (START_EXT_1_IN) Fir eine giltige
Startbedingung muss das Signal mindestens 5 ms
anliegen.

I=s

Das Signal am Ruhekontakt (START_EXT_2_IN) wird
nicht ausgewertet.

4 US-Zyklus Start

|

Start RK |

e A N
~
Start AK

Zeit

v
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10.4 Leistungs- und Energiemessung (nur
SDQG)

10.4.1 Leistungsmessung und Leistungskurve

Die Konverterleistung wird wéhrend des Ultraschall-
prozesses gemessen und die Leistungskurve (in % der
Generatorleistung) im SDG- Generator gespeichert.
Der SDG- Generator bestimmt automatisch in wel-
chen Zeitabstdnden (Leistungsmessungsintervall) ein
Messwertabgespeichertwird. DasLeistungsmessungs-
intervall hangt von der Schweisszeit ab.

Schweisszeit Leistungsmessungsintervall in Milli-

sekunden
5 - 512ms1
513 - 1024 ms 2
1025 - 2048 ms 4
2049 - 4096 ms 8
4097 - 8192 ms 16

8193 -16384 ms 32

Der Datenspeicher des SDG- Generators kann
16384 Millisekunden aufnehmen. Die Leistungskurve
wird nur bei einem normalen Ultraschallprozess
gespeichert, beim Abschittelimpuls und bei der
Verlustleistungsmessung wird die Leistungskurve
nicht gespeichert.

10.5 Leistungsiiberlast

Wird der Generator langer als 50 ms mit einer Leistung
Gber den maximal 120 % der Generatorleistung
betrieben, wird zum Schutz des Schwingersystems
und des Generators der Schweissvorgang mit einer
Fehlermeldung abgebrochen.

==

Die obere Grenze der maximalen Leistung kann beim
SDG Generator nach Bedarf in 1 Watt Schritten einge-
stellt werden.

10.5.1 Energiemessung (nur SDG)
Der Energiewert wird jede Millisekunde aktualisiert.
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10.6 Ultraschalltest

Der Ultraschalltest kann fiir die Fehlerdiagnose oder
bei einem Wechsel des Schwingersystems genutzt
werden, um die optimale Startfrequenz fiir einen

Ultraschallprozess zu finden. Der Ultraschalltest kann
Gber die TEST Taste flir maximal 15 Sekunden aktiviert
werden.

10.6.1 SDG - Verlust und Amplituden Messung

Die Anzeige von Messwerten der Verlustleistung und
der Frequenz werden kontinuierlich aktualisiert. Zum
Schutz des Systems und um die Wiederholbarkeit
der Messung gewadhrleisten zu koénnen wird die
Verlustleistung immer bei 60% Sollamplitude gemes-
sen.

Verlustleistungsmessung kann (iber die CANopen-,
der die RS485-Schnittstelle gestartet werden. Die
Verlustleistungsmessung beginnt bei der aktuellen
Frequenz und dauert 250 ms. Bei der Messung der
Verlustleistung werden der Softstart und der Softstopp
verwendet. Die Leistungs kurve wird nicht aufgezeich-
net.

Zum Messen der Amplitude ist der entsprechenden PIN
Code einzugeben um ins Meni «Amplitudenmessung»
zu gelangen. Die Sollamplitude entspricht dabei
dem im Schweissparameter eingestelltem Wert. Der
Ultraschall bei der Amplitudenmessung kann tber die
TEST Taste fiir maximal 15 Sekunden aktiviert werden.

10.7 Frequenzfangbereich

Der maximale Frequenzfangbereich (erlaubter Bereich
des Ultraschallschwingers) liegt bei +500 Hz und
-500 Hz zur Nennfrequenz fiir 20, 30, 35 und 40 kHz
Generatoreinschiibe und bei +3000 Hz und -3000 Hz
fir 70 kHz Generatoreinschiibe. Beim Verlassen des
Fangbereichs wird der Ultraschallprozess mit einer
Fehlermeldung abgebrochen.

e

Nach Bedarf kann eine untere und obere Frequenz-
grenze in 1 Hz-Schritten eingestellt werden.

10.8 Amplitudenwahl SDG

Die Sollamplitude kann Uber die Tastatureingabe
CANopen-, die RS485-Schnittstelle oder den analogen
Amplitudeneingang eingestellt werden. Die Amplitude
wird in Prozent angegeben. Der gliltige Bereich reicht

vom Wert der Startamplitude bis 100 %.

Ob die interne Variable oder der Analogeingang ver-
wendet werden soll, wird (iber einen Parameter ein-
gestellt, der Gber die Schnittstellen gedndert werden
kann.

=

RDG Amplitudenwabhl Gber Dip-Switches siehe Kapitel
11.2
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11 Einstellungen

11.1 SDG

Der Dip Switch fir CANopen Abschlusswiderstande
und der Jumper J6, befinden sich auf dem UGH-
Generatoreinschub und die Jumpers J9 und J10 auf
dem BUS-Print des Gehé&uses.

11.1.1 DIP-Switch fiir CAN Abschlusswiderstinde
ON Abschlusswidersténde eingeschalten.

Beide CAN-Leitungen sind mit Abschlusswiderstanden
verknipft. Diese sind zugeschalten, wenn die beiden
DIP-Switches auf «on» gesetzt sind.

11.2 RDG

Die Dip Switches und der Jumper J6, befinden sich auf
dem UGI- Generatoreinschub und die Jumpers J9 und
J10 auf dem BUS-Print des Gehauses.

A\

Das Gerneratoreinschubmodul niemals bei an-
geschlossenem Netz herausziehen oder ein-
schieben.

11.2.1 Dip Switches

Die Parameter Schweissamplitude, Kabelldnge und
«Slow control rate» kdnnen mit Hilfe von internen Dip
Switches veréndert werden.

Schweissamplitude

Die interne Schweissamplitude kann im Berich von
40 bis 100% liegen und in 10% Schritten eingestellt
werden.

Wenn der analoge Amlitudeneingang aktiviert ist, kann
die Amplitude mit der Spannung (3-10V) an AMPL_AIN
(STO_2) im Beriech von 30 - 100% von extern gedndert
werden.

Kabelldnge
Die Kabellange kann auf 3, 7 und 11 Meter eingestellt
werden.

Slow control rate

Bei Problemen beim Anschwingen von grésseren oder
komplexeren Sonotroden kann der Paramerter «Slow
control rate» aktiviert werden.
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Wenn die Dip Switches CabLen_1 (4) und CabLen_2 (5)
OFF sind, werden die restlichen Dip Switches nicht
beriicksichtigt und die Standarteinstellungen des
RDG- Generators werden verwendet:

* Amplitude 100%
» Kabellédnge 3m
« Slow control rate OFF

Dip Switches Einstellungen

1 2 3 Ampl. 4 5 Kabel Liange 6 SlowControl| 7 | 8
Amp 1|Amp 2| Amp 3 CablLen 1|CablLen 2 SlowControl N.C.|N.C.
0 0 0 100% 0 0 Dip Switches OFF 0 OFF X | x
1 0 0 90% 1 0 3m 1 ON X | x
0 1 0 800 0 1 7m X X X | X
1 1 0 70% 1 1 1Tm X X X | X
0 0 1 60% X X X X X X | X
1 0 1 500% X X X X X X | X
0 1 1 40% X X X X X X | X
1 1 1 |Analog In X X X X X X | X
Beispiele:

Standarteinstellungen

Dip Switches
1 2 3 4 5 6 7 8
ON OFF ON OFF OFF OFF nc. nc.

Die Standarteinstellungen des RDG- Generators
werden verwendet.

Externe Amplitudenwahl

Dip Switches
1 2 3 4 5 6 7 8
ON ON ON ON OFF OFF nc. nec

Die analoge Amplitudeneingang ist aktiviert, die

Kabelldange ist 3 Meter, «slow control rate» ist deak-
tiviert.

Interne Amplitudenwahl

Dip Switches
1 2 3 4 5 6 7 8
ON OFF ON ON OFF OFF nec. nc

Die Sollamplitude ist 50%, die Kabelldnge ist 3 Meter,
«slow control rate» ist deaktiviert.

==

Die DipSwitch-Einstellungen werden erst nach einem
Neustart des RDG- Generators wirksam.
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11.3 Jumper J6

Mittels Jumper J6 kann das Ausgangssignal auf dem
Pin PART_COUNT_OUT (15) wie folgt gesetzt werden:

J6 Position 1-2:  Stiickzéhler Impuls (100ms)
J6 Position 3-4: Analoge Momentanleistung (0-4V)

Der Stiickzahlerimpuls wird nur ausgegeben, wenn
der Schweisszyklus ohne Fehler abgeschlossen ist.

Beispiel PART_COUNT_OUT (0-4V)

Generator Momentanleistung in W Momentanleistung in % Spannung an
POWER _AOUT in V
RDG / SDG20-2000 1600 80 6.67
RDG / SDG35-900 360 40 3.33
RDG / SDG70-100 30 30 2.50
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11.4 Jumper J9 / J10

Die Jumper J9 und J10 befinden sich auf dem Bus-
Print im Geh&duse des Generators. Um die Jumper-
einstellungen zu wechseln muss das linke Seitenblech
des Generators entfernt werden. Dazu werden die 6
Schrauben gelost.

\

J9 (Not Aus) Muss bei der Verwendung von SPA,
SV, MA, HG oder HC auf Position 1 - 2
gesetz werden.

Muss bei der Verwendung der Easy
Schweissmaschiene auf Position 3 - 4
gesetzt werden (gilt nur fir SDG).

J10 (Start) Position 1 - 3: Startsignal an STO_2
Position 4 - 3: Startsignal an STO_3
oder STO_5
Position 3 - 5: EasySchweissmaschine
(nur SDG)

\

\
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12 Amplitudenwerte

Die verschiedenen Generatorenleistungen ergeben
unterschiedliche Amplituden. Der in der nachfolgen-
den Tabelle beschriebene Amplitudenwert bezieht
sich auf die entsprechende Konverter / Transducer /
Sonotroden- Konfiguration.

Fiir HG20-1/ HG35-3 ohne Booster kann die Amplitude
infolge direkter Verstadrkung des Konverters im Bereich
«Booster 1:1.5» abgelesen werden.

Die Amplitude kann im untenstehenden Diagramm in
[um] abgelesen werden.

JAN

Nie direkt auf 100 % Amplitude einstellen. Dies kann
die Zerstorung der Sonotrode zur Folge haben.

12.1 Amplitudenwerte 20 kHz Generatoren

3 Gehduse

9 Sonotrode

25 Klemmring Transducer

A Amplitude

K2 Kopplungsstelle (Konverter / Sonotrode)

12.1.1 Amplitudendiagramm von 20 kHz Generatoren
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12.2 Amplitudenwerte 35 kHz Generatoren

3 Gehéduse

9 Sonotrode

25 Klemmring Transducer

A Amplitude

K2 Kopplungsstelle (Konverter / Sonotrode)

12.2.1 Amplitudendiagramm von 35 kHz Generatoren




12.3 Amplitudendiagramm 70 kHz

Generatoren
3 Gehause

9 Sonotrode
A Amplitude

K2 Kopplungsstelle (Konverter / Sonotrode)

3
K2
/\ <
\/ |
12.3.1 Amplitudendiagramm von 70 kHz Generatoren
20| 18] 2] 8 4] 4| 28] 32| 3] 40f
g 11 9 100%
g 15[ 12 9 6 3 ST 90% 18] 2| 24 27 30
= o]0 8%
S + T T T ~.3 70% g . g T
£ 10 8 6 4 2 4> 12| 14| 16| 18] 20
<< 2\
1 1 1 1 1 i 4 | 1
5 4 3 2 1 6 7 8 9| 10
-
15 14 1.3 12 11 16 17 1.8 19 110
<——— Sonotroden Sonotroden ——=
Verstarkung Verstérkung
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13 Inbetriebnahme

Generell sind alle von Rinco Ultrasonics AG gelieferten
Systeme voreingestellt und kénnen nach erfogreichem
Verbeinden der Einzelkomponenten sofort eingesetzt
werden.

VAN

Nur geerdeten Netzanschluss verwenden.

13.1HG70-1 / HG 35-3 / HG20-1 mit SDG

+ Kabelverbindungen zwischen Handgerat und
SDG-Generator herstellen

* Netzkabel anschliessen

+ Schweisswerkzeug montieren (nicht bei Neu
gerat, ist bereits vorhanden)

* Generator einschalten

+ Wenn nétig gewiinschten Schweissmodus
anpassen (siehe Kapitel 10)

* Wenn gewiinscht, Amplitude anpassen

* Wenn nétig HG70-1 / HG35-3 / HG20-1
einrichten geméss Kapitel 13.3.

 Erste Schweissung ausflihren

13.2 HG70-1 / HG 35-3 / HG20-1 mit RDG

+ Kabelverbindungen zwischen Handgerdt und
RDG-Generator herstellen

* Netzkabel anschliessen

+ Schweisswerkzeug montieren (nicht bei Neu
gerdt, ist bereits vorhanden)

+ Wenn gewiinscht, Amplitude anpassen (siehe
Kapitel 11.2)

+ Wenn nétig HG70-1 / HG35-3 / HG20-1
einrichten geméss Kapitel 13.3.

* Generator einschalten und erste Schweissung
ausfuhren
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13.3 Einrichten

Nach einem Sonotrodenwechsel oder um eine
Sonotrode mit mehreren Schweissflachen zu drehen,
folgende Schritte durchfiihren.

Benotigte Werkzeuge:

- Strinlochschlissel
- Imbusschliisselsatz

13.3.1 HG70

1. Klemmschrauben (9) I6sen.

2. Sonotrode (3) in gewlinschte Position drehen.
3. Klemmschrauben (9) vorsichtig fest ziehen.

13.3.2 HG35 / HG20

1. Konverterverschraubung (12) mit Stirnlochschliissel
(L, Zubehor) soweit 16sen, dass sich der Konverter
drehen lasst.

2. Sonotrode (3) in gewlinschte Position drehen.

3. Konverterverschraubung (12) mitStirnlochschliissel 12
(L) vorsichtig fest ziehen.

‘ [
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13.4 Sonotrodenwechsel

A

Vor dem Ausstecken des HF-Kabels unbedingt
sicherstellen, dass der Netzschalter am Generator
ausgeschatet ist!

1. Sonotrode (9) und Konverter (3) mittels
Gabelschliissel (G, Zubehor) von einander losen.

JAN

Spannen Sie die Teile niemals in einen Schraub-
stock oder dhnliche Spannvorrichtungen!

2. Vor der Montage die Kontaktflachen K2 mit einem
sauberen Lappen reinigen. Sollte eine der bei-
den Oberflachen Riefen aufweisen, bitte mit der
zustandigen RINCO-Servicestelle Kontakt aufneh-
men. Sonotrode aufschrauben und festziehen.

=

Die Sonotrode muss mit einem Drehmoment von:
- 30 - 40 Nm fiir 20 kHz

- 15 - 20 Nm fiir 35 kHz

- von Hand fiir 70 kHz

angezogen werden.

K2

K2
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14 Technische Daten

14.1 Spannungsversorgung

DerRDG/SDG- Generatorbendtigteine Spannungsver-
sorgung von 230VAC 50 / 60 Hz.

Die 230VAC Spannung darf maximal eine Toleranz
von+ / - 10% aufweisen.

14.2 Generator Sicherungen

| Generator Ruckwand Netzdose

Generatoreinschub

Sicherung F1 = Sicherung F2 = Sicherung F3 Sicherung F4 Generatortyp Sicherung F1 Sicherung F2
5x20mm 5x20mm 5x20mm 5x20mm 6.3x32mm 5x20mm
GENERATOR
SDG20-2000P-230 12,5A 12,5A UGH20-2000P-230  12,5A
RDG20-2000P-230 12,5A 12,5A UGI20-2000P-230 12,5A
SDG20-1500P-230 10A 10A UGH20-1500P-230  10A
RDG20-1500P-230 10A 10A UGI20-1500P-230 10A
SDG20-1000P-230 10A 10A UGH20-1000P-230  10A
RDG20-1000P-230 10A 10A UGI20-1000P-230 10A
SDG35-750P-230 800mA 160mA  g3A 6,3A UGH35-750P-230 6,3A 400mA
RDG35-750P-230 6,3A 6,3A UGI35-750P-230 6,3A
SDG35-750P-230 K3 6,3A 6,3A UGH35-750P-230 K3 6,3A
RDG35-750P-230 K3 6,3A 6,3A UGI35-750P-230 K3 6,3A
SDG35-400P-110 4A 4A UGH35-400P-110 4A
RDG35-400P-110 4A 4A UGI35-400P-110 4A
SDG35-400P-230 4A 4A UGH35-400P-230 4A
RDG35-400P-230 4A 4A UGI35-400P-230 4A
SDG70-100P-230 2A 2A UGH70-100P-230 2A
RDG70-100P-230 2A 2A UGI70-100P-230 2A
14.3 Analoge und digitale Ein- und Ausgéange
Die Spannungspegel der Spannungsversorgung und
den digitalen Ein- / Ausgéngen zeigt die folgende
Tabelle.
Parameter Bedingung Min. Typ Max. Unit
24VDC_EXT_IN 20 24 28 vV
Digital Input High Signal 20 vV
Digital Input Low Signal 1 Vv
Digital Output High Signal Vsupply = 24V 24 Vv
Digital Output Low Signal Vsupply = 24V 0 0.5 V
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15 Reinigung und Wartung

Das Generator bedarf keiner Wartung. Jedoch sind
Konverter, Booster und Sonotrode periodisch zu kont-
rollieren und dusserlich sauber zu halten.

VAN

Reinigungs- und Wartungsarbeiten diirfen nur von
dafiir ausgebildetem Personal ausgefiihrt werden.

Achtung: Nie mit 4&tzenden Mitteln die Tastatur oder
Folie des Generators reinigen.

Das Handschweissgerat bedarf keiner besonderen
Wartung.

Jedoch regelmassige Reinigung von

* Konverter (2),

« Sonotrode (3),

gewahrleisten einen langen und stérungsfreien

15.1 Periodische Kontrolle

Wenn eine Ventilatorkiihlung vorgesehen ist, muss
diese je nach Betriebsumgebung periodisch auf
Verstaubung geprift und allenfalls gereinigt werden.
Wenn dem Ventilator Filter vorgeschaltet sind, sind
diese auszuwechseln.

A\

Samtliche Anschlusskabel miissen periodisch einer
Kontrolle unterzogen werden.

Sollten Isolationsbeschédigungen festgestellt werden,
miissen diese Teile umgehend ersetzt werden. Sédmt-
liche Befestigungsschrauben miissen festgezogen
sein.

Vor Beginn der Wartungs- oder Reinigungsarbeiten
ist dafiir zu sorgen, dass samtliche Energiequellen,
wie zum Beispiel Stromversorgung unterbrochen
sind.

==

Nach langerem Betrieb Kontaktflichen gemdss

Kapitl 13.4 reinigen und Werkzeuge auf Abnutzung
kontrollieren.
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15.2 Schwingersystem

A\

Arbeiten an Schwingersystem (S1) nurbeiabgeschal-
teter Netzspannung durchfiihren! Hochspannung!

Kontakt mit dem HF-Anschluss (HF1) des Hand-
schweiss-Gerites vermeiden.

Keine Messgerite an den HF-Anschluss des Hand-
schweiss-Gerites anschliessen!

Der Transducer ist auch nach Abschalten des Gene-
rators elektrisch geladen.

15.3 Verschraubung

Nach langerer Betriebsdauer Sonotrode gemass
Vorschrift in Kapitel 13.4 l6sen und auf Sauberkeit
kontrollieren.

I=s

Anzugsmomente:

- 30 - 40 Nm fiir 20 kHz
- 15 - 20 Nm fiir 35 kHz
- von Hand fiir 70 kHz

Schwarze Flachen an der Kopplungsstelle K2 kénnen

wie folgt gereinigt werden:

1. Mit olfreiem Reinigungsmittel und Wollappen oder
Papier reinigen.

2. Bei Unebenheiten oder Riefen bitte die
zustandige Servicestelle kontaktieren.
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16 Entsorgung
Der Generator ist fachgerecht zu entsorgen.
Wenden Sie sich bitte an die RINCO ULTRASONICS

AG.
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17 Fehlermeldungen und Fehleraus-
wertung

Wenn ein Fehler vorliegt, wird dies durch das Leuchten
des ERROR Leds signalisiert. Die Verbindung zwischen
ERROR_24VDC_IN und ERROR_OUT wird unterbro-
chen.

Um die Fehlerauswertung zu erleichtern werden die
Fehler in drei Gruppen unterteilt und zusétzlich durch
Blinken von Led1 bis Led 3 des Leistungsbalkens an-
gezeigt.

Die folgende Tabelle zeigt die moglichen Fehler des
SDG Generators:

* Generatorfehler — LED1 des
Generatorbalkens blinkt

» Konverter- oder — LED2 des
Anwendungsfehler Generatorbalkens blinkt

* Limitenfehler — LED3 des
Generatorbalkens blinkt

=

Eine genau Beschreibung der maglichen Fehler und
der Behebung ist dem Kapitel 20 zu entnehmen.

Konverter- und Anwendungsfehler sowie Limitenfehler
kénnen mit einem neuen Startsignal geldéscht werden.
Sprich der Generator kann bei diesen Fehlerarten
einen neuen Zyklus starten ohne dass vorab die
Fehlermeldung zu quittieren ist.

Eine Quittierung ist jedoch nur moglich, falls der
Fehler nicht mehr aktiv ist, zB. keine Ubertemperatur
mehr besteht.

Alle Generatorfehler miissen zwingend mit der TEST
Taste oder mit Reset_IN Signal quittiert werden.

Nach drei nacheinander folgenden Fehlern wird der
Generator blockiert. Der neue Zyklusstart ist erst nach
der Fehlerquittierung mit der TEST Taste oder mit
Reset_IN Signal moglich.
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18.1 Fehlercode des SDG - Ultraschallgene-
rators

1 Hauptversorgungsspannung zu niedrig
2 Fehler der internen 12-V-Versorgung
3 minimaler PWM-Pegel erreicht

4 Temperatur zu hoch

5 reserviert

6 reserviert

7 reserviert

8 reserviert

9 Frequenz zu niedrig

10 Frequenz zu hoch

11 maximale Konverterspannung erreicht
12 Uberlast

13 maximaler PWM-Pegel erreicht

14 kein Konverter angeschlossen

15 Fehler Kabel oder Konverter Kurzschluss
16 reserviert

17 Fehler unterer Energiegrenzwert

18 Fehler oberer Energiegrenzwert

19 Fehler untere Zeitbegrenzung

20 Fehler obere Zeitbegrenzung

21 Fehler unterer Leistungsgrenzwert

22 Fehler oberer Leistungsgrenzwert

23 externe Analogamplitude zu niedrig

24 kein Triggersignal

25 reserviert

26 reserviert

27 Ultraschall wurde irregular gestoppt

28 reserviert

29 reserviert

30 reserviert

31 reserviert

Eine genaue Beschreibung der méglichen Fehler und
der Behebung ist dem Kapitel 20 zu entnehmen.
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18 Menubaum SDG

Aufstartbild

RINCO ULTRASONICS AG (Firmenlogo ein)
8590 Romanshorn (Firmenlogo ein)

Generator Typ
SW- Version
Taste
— sy SYSTEMTEST

Amplitude 60%
Verlustleistung [%]
Frequenz [Hz]

~—Schweisen——

MESSDATEN (nur Ansicht)

Schweisszeit [ms]
Schweissenergie [Ws]
Leistung max. [%]
Verlustleistung [%]
Verlustleistung [W]
Leistung max. [W]
Frequenz [Hz]

EINRICHTEN

Trigger [1/0]

SCHWEISSPARAMETER

Schweissmode (Zeit/ Energie/ Zeit und Energie/
Zeit oder Energie/ Konti/ Kontaktabschaltung)
Schweisszeit/ Schweissenergie [ms)/ [Ws]
Haltezeit [ms]

Amplitude (40-100%)

Limite max. (Energie [Ws], Zeit [ms])

Limite min. (Energie [Ws], Zeit [ms])

P Uberlast [W]

Leistungslimit [W]

Verlustleistung max. [%]

Verzégerung Nachimpuls [ms]

Nachimpuls [ms]

Nachschweissen [ms]

Startfrequenz [Hz]

Abschaltverzogerung [ms]

SYSTEMPARAMETER
(PIN100O nur Ansicht)
(PIN3000 Eingabe maglich)

Verlustleistungsmessung (vor/nach)
Intervall Verlustleistungsmessung (0-99)
Softstartzeit (5-200ms)
Startamplitude (10-40%)
Frequenzlimit Max. [Hz]

Frequenzlimit Min. [Hz]

Softstoppzeit (0-50ms)

Slow Control Rate (1-20)
Startfrequenz (ein/aus)

Leistungslimit (ein/aus)

Frequenz Reset

Amplitude (intern/extern)

Startmode (Manuel/Automatik/impuls)
Trigger (ein/aus/Trigger Zeit/ PreTrigger)
MV (ein/aus)

Nachimpuls (ein/aus)

Fehlerposition (unten/oben)
Kabellange

Reset (ein/aus)

Start PV Test (ein/aus)

Sprache (

Kontrast (Enter )

Codeanderung (Enter =)

KONTRAST

Kontrast (-3¢-0>3)

CODEANDERUNG

AMPLITUDENMESSUNG

Generatorinfo
Amplitude (40-100%)
Verlustleistung [%]
Frequenz [Hz]

PIN Bediener

PIN Einrichten

PIN Analyse

PIN Code (intern/extern)

PIN 7000 (Reset), PIN5000
(Analyse) sind fest

MESSDATEN (nur Ansicht)

Schweisszeit [ms]
Schweissenergie [Ws]
Leistung max. [%]
Verlustleistung [%]
Verlustleistung [W]
Leistung max. [W]
Frequenz [Hz]
Fehlercode

SW Version
Generator Typ
Endstufentemperatur

ANALYSE

AK_IN/RK_IN (0/1) / (0/1)
Stop IN (0/1)

Trigger IN (0/1)

Reset IN (0/1)

Amplitude AIN [%]

AUSGANGE ANALYSE

Fehler OUT (0/1)
MV OUT (0/1)
Stiickzahler OUT (0/1)

Fehlercode
SW Version
Generator Typ
Endstufentemperatur
PIN1000
Bediener HAUPTMENU
PIN3000
Einrichter Einrichten
Schweissparameter
Systemparameter
Amplitudenmessung
Messdaten
Pin Tast
PINS000 ANALYSE
Analyse
Eingange Analyse
Ausgénge Analyse
Zyklus Analyse
Zyklusphasen
PIN7000 RESET
Reset
Generator Reset
PIN- Reset
Werkseinstellungen
— PIN
Einlogen
Auslogen (2 sec)
— TEST

PV Test (60% Amp. max. 15sec)
Amplitudenmessung (Eingestellte Ampitude)

— RECHTS
Sprung zum Wert
—Tasten—— Navigieren bei Zahleneingabe
LINKS

46

Navigieren bei Zahleneingabe
Menuebene zuriick
Sprung auf letzte Wahl nach der Schweissung

| — OBEN/UNTEN
Menunavigation
Zahleneingabe
Textauswahl

] ENTER

ZYKLUS ANALYSE

AK/RK/Trigger IN (0/1)/(0/1)/ (0/1)
MV_ON/ US_ON (0/1)/(0/1)
Max. Leistung [%)]

Frequenz [Hz]

Temperatur ['C]

ZYKLUS PHASEN

Start MV [ms]
Trigger [ms]
US Stopp [ms]




19 Betriebsparameter SDG

Der SDG Oszillator beinhaltet verschiedene Parameter,
die fuir den korrekten Ablauf des Ultraschallprozesses
ndtig sind. Diese kénnen direkte Gber Tastatur ein-
gegeben werden oder (ber die CANopen- oder die
RS485-Schnittstelle gedndert werden.

Frequenzlimit Max [Hz]

Nennfrequenz + 50

[ MIN Wert | MAX Wert | Standard Wert

SCHWEISSPARAMETER
Schweisszeit [ms] 5 9999 1000
Schweissenergie [Ws] NominalPower / 1000 NominalPower * 10 NominalPower
Haltezeit [ms] 0 9999 0
Schweissamplitude [%] 15 100 100
Limite

Energie [Ws] NominalPower / 1000 NominalPower * 10 NominalPower

Zeit [ms] 5 9999 1000
P Uberlast [W] 5 NominalPower * 1.2 NominalPower * 1.2
Leistungslimit [W] 5 NominalPower * 1.2 NominalPower * 1.2
Verlustleistung Max[%)] 5 25 10
Nachimpuls Zeit [ms] 5 1000 100
Verzdgerung Nachimpuls [ms] 50 999 50
Nachschweissen Zeit [ms] 0 1000 0
Startfrequenz [Hz] 0| Nennfrequenz+Frequenzlimit Max Nennfrequenz
Abschaltverzégerung [ms] 0 999 100
SYSTEMPARAMETER
Intervall Verlustleistungsmessung 0 99 0
Softstartzeit [ms] 5 200 50
Startamplitude [%)] 10 40 30

Nennfrequenz + 500/3000(70kHz)

Nennfrequenz + 500/3000(70kHz)

Frequenzlimit Min [Hz]

Nennfrequenz - 50

Nennfrequenz - 500/3000(70kHz)

Nennfrequenz - 500/3000(70kHz)

Softstoppzeit [ms] 0 50 0
Langsame Regelung 1 20 1
Kontrast -3 3 0
Kabellange [m] 1 20 3

[ mégliche Einstellungen

Standard Wert

SCHWEISSPARAMETER

Zeit/ Energie/Zeit und
Energie/ Zeit oder Energie/
Kontinuierlich/

Schweissmode Kontaktabschaltung Konti
Verlustleistungsmessung vor/nach vor
SYSTEMPARAMETER

Frequenz Reset ein/ aus aus
Startfrequenz ein/ aus aus
Leistungslimit ein/ aus aus
Amplitude intern/ extern intern
Startmode Manuel/Automatik/Impuls Automatisch
Trigger ein/ aus/ Zeit/ PreTrigger aus
MV ein/ aus aus
Nachimpuls ein/ aus aus
Fehlerposition unten/ oben oben
Reset ein/ aus aus
Start PV Test ein/ aus ein
Sprache de/ en/ frl it/ tr/ scv/ cs/ zh * en
Code intern/ extern intern

*deutsch englisch, franzdsisch, italienisch, turkisch, schwedisch, tschechisch, chinesisch
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20 Fehlerbehebung

=5

Bei Fehlern die nicht aus der Anwendung herrihren
ist unbedingt die nachste RINCO ULTRASONICS AG
Servicestelle zu kontaktieren.

20.1 Aligemeine Fehler

Fehler Fehlerbehebung
Ready (griine Led) -Versorgung Netzspannung priifen
leuchtet nicht - Sicherung priifen

Ansteuerung Uber digitale - Spannungsversorgung 24VDC_IO_IN priifen
I/0’s nicht moglich

Larm - Halterung tberpriifen
- Anzugsmomente Schwingersystem (zwischen Konverter, Booster und Sonotrode)
prifen
- Verlustleistung des Schwingersystems in nicht eingespanntem und
eingespannten Zustand Uberpriifen, allenfalls Konverter, Booster, Sonotrode
ersetzen

Warme - Eine Kiihlung von Konverter und Sonotrode ist applikationsabhéngig empfohlen
-Ungewdhnliche Warmeentwicklung kann von losen Komponenten oder Rissen im
Schwingersystem verursacht werden
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20.2 Generatorfehler LED1

Fehler Ursache

Reaktion

Fehlerbehebung

Netzspannung zu - Die am Generator an-

- Fehlermeldung wird

- Netzspannung priifen

tief liegende Netzspannung generiert
liegt unter 85% der - Ultraschallprozess wird
Nennspannung abgebrochen
- Neuer Ultraschallprozess
wird verhindert
- Fehlermeldung muss mit
der TEST Taste oder
Reset_IN Signal
quittiert werden
Internes Netzteil -Internes Netzteil durch - Fehlermeldung wird generiert - Servicestelle kontaktieren
defekt Kurzschluss, - Ultraschallprozess wird
Ubertemperatur abgebrochen

oder defekte Bauteile

-Neuer Ultraschallprozess

ausgefallen wird verhindert
- Fehlermeldung muss mit

der TEST Taste oder

Reset_IN Signal

quittiert werden
Minimal- - Minimalaussteuerung der - Fehlermeldung wird generiert - Amplitude erhéhen
aussteuerung Endstufe durch defekte - Ultraschallprozess wird
Endstufe Bauteile im Generator abgebrochen

-Sehr tiefe Amplitudenwahl

-Neuer Ultraschallprozess
wird verhindert

- Fehlermeldung muss mit
der TEST Taste oder
Reset_IN Signal
quittiert werden

Temperatur des - Interne Temperaturiber-
Generators zu wachung des Generators
hoch meldet zu hohen Wert

- Fehlermeldung wird generiert
- Ultraschallprozess wird
abgebrochen
- Neuer Ultraschallprozess
wird verhindert
- Fehlermeldung muss mit
der TEST Taste oder
Reset_IN Signal
quittiert werden

- Einschub Kiihlung
Vorsehen

- Umgebungstemperatur
reduzieren

- Duty Cycle reduzieren
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20.3 Konverter- und Anwendungsfehler LED2

Fehler Ursache Reaktion Fehlerbehebung
Frequenzminimum -Schwingersystem nicht - Fehlermeldung wird - Kabelanschluss priifen
unterschritten angeschlossen generiert - Kabel prifen
- Schwingersystem defekt - Ultraschallprozess wird - Konverter priifen/ersetzen
-Zu hohe Dampfung des abgebrochen - Montage Schwinger-
Schwingersystems durch - Neuer Ultraschallprozess system prifen
hohen Druck wird bei Nennfrequenz - Temperatur Schwinger-
gestartet system prifen
- Sonotrode priifen/
ersetzen
- Schweissdruck reduzieren
Frequenzmaximum - Schwingersystem nicht - Fehlermeldung wird - Kabelanschluss priifen
Uberschritten angeschlossen generiert - Kabel prifen
-Schwingersystem defekt - Ultraschallprozess wird - Konverter priifen/ersetzen
-Zu hohe Dampfung des abgebrochen - Montage Schwinger-
Schwingersystems durch - Neuer Ultraschallprozess system prifen
hohen Druck wird bei Nennfrequenz - Temperatur Schwinger-
- Abnutzung Sonotrode gestartet system prifen
- Sonotrode priifen/
ersetzen
- Schweissdruck reduzieren
Maximale - Schwingersystem defekt - Fehlermeldung wird generiert - Konverter, Sonotrode,
Konverterspannung -Zu hohe Dampfung des - Ultraschallprozess wird Booster priifen/ersetzen
Gberschritten Schwingersystems durch abgebrochen
hohen Druck - Neuer Ultraschallprozess
wird bei Nennfrequenz
gestartet
Leistungs- - Schwingersystem defekt - Fehlermeldung wird generiert - Druck reduzieren
Uberlastpegel - Zu hohe Dampfung des - Ultraschallprozess wird - Leistungsstarkeren
Uberschritten Schwingersystems durch abgebrochen Generator einsetzen
hohen Druck - Neuer Ultraschallprozess

wird bei der letzten
Schweissfrequenz gestartet

Konverter nicht - Kein Konverter - Fehlermeldung wird generiert
angeschlossen angeschlossen - Ultraschallprozess wird nach
- Konverter defekt 100 ms abgebrochen
- HF-Kabel nicht ange- - Neuer Ultraschallprozess
schlossen oder defekt wird bei Nennfrequenz
gestartet

- Anschluss des Konverters
an den Generator prifen
- Konverter priifen/ersetzen

- Kabel prifen/ersetzen
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20.4 Limitfehler LED3

Fehler

Ursache

Reaktion

Fehlerbehebung

Leistungsmaximum
Gberschritten

- Leistung zu gross

- Fehlermeldung wird generiert

- Ultraschallprozesses wird
abgebrochen

- Neuer Ultraschallprozess wird

bei der letzten Schweiss-
frequenz gestartet

- Bei dieser Fehlerart ist
zwingend auch die Wabhl
der Verzdgerungszeit zu
Gberdenken

-Werkstiick prifen

- Prozessablauf priifen

- Schwingersystem
priifen/ersetzen

Analoge Amplitude
zu tief

-Die Spannung am externen - Fehlermeldung wird generiert

analogen Amplituden-
eingang ist vor oder
wahrend des Ultraschall-
prozesses unterhalb dem
Wert der Startamlitude
(kleiner als 3 V).

- Ultraschallprozesses wird
abgebrochen

- Neuer Ultraschallprozess wird

bei der letzten Schweiss-
frequenz gestartet

- Start des Ultraschallprozesses

wird verweigert

-Spannung am externen
analogen Amplituden-
eingang korrekt setzen
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21 Serviceadressen

Bei technischen Stérungen und auftretenden
Schweissproblemen steht Ihnen der technische
Kundendienst der RINCO ULTRASONICS AG gerne
zur Verfligung.

Unser Kundendienst benétigt flr eine seridse Beratung
folgende Angaben:

- Eine genaue Beschreibung der technischen Stérung
oder des Schweissproblems

- Gerétebezeichnung

- Artikel- und Serie Nr. des Gerdtes — siehe
Typenschild

Unsere Adresse:

RINCO ULTRASONICS AG
Industriestrasse 4
CH-8590 Romanshorn 1
Schweiz

Tel. ++41 71 466 41 00
Fax ++41 71 466 41 01
www.rincoultrasonics.com
info@rincoultrasonics.com
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