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INSTRUKCJA UZYTKOWANIA 2-0-4661-35-1

Deklaracja Zgodnosci FJ-06-01-03

Przedsiebiorstwo Aparatury Spawalniczej ASPA S.A.
ul. Miechowity 1
51-162 Wroctaw , POLSKA

Deklarujemy z pelnq odpowiedzialnosciq, ze wyrob :

Zgrzewarka punktowa ZPm-40 I:l Zgrzewarka punktowa ZPm-80

Zgrzewarka punktowa ZPm-120 |:| Zgrzewarka punktowa ZPm-150

O nr katalogowym |2 |-|0|-|4|6|6|1] - -

( nr fabryczny)

do ktorych odnosi sie niniejsza deklaracja, sa zgodne z nastepujacymi normami :

Dokument nr Tytut

Wymagania bezpieczenstwa dotyczace budowy i instalowania urzadzen do

PN-EN 50063 . . ) .
zgrzewania rezystancyjnego i procesow pokrewnych.

Bezpieczenstwo maszyn.

PN-EN 60204-1 Wyposazenie elektryczne maszyn. Wymagania ogdlne.

i spetniaja wymogi

W sprawie zblizenia prawa Panstw Cztonkowskich
dotyczacego maszyn

Dyrektywy Wspoélnot Europejskich 98/37/WE z dnia 22 czerwca
1998 r. zmienionej dyrektywa Wspoélnot Europejskich 98/79/WE
z dnia 27 pazdziernika 1998 r.

W sprawie zblizenia przepisow Panstw Czionkowskich
odnoszgcych sie do wyposazenia elektrycznego

Dyrektywy Wspoélnot Europejskich 73/23/EWG z dnia 19 lutego 1973
r. ze zmianami wprowadzonymi dyrektywa Wspélnot Europejskich
93/68/EWG z dnia 22 lipca 1993 r.

W sprawie ujednolicenia przepisow prawnych Panstw
Cztonkowskich w zakresie kompatybilno$ci
elektromagnetycznej

Dyrektywy Wspolnot Europejskich 89/336/EEC z dnia 3 maja 1989 r.
ze zmianami wprowadzonymi dyrektywami Rady 91/263/EEC,
92/31/EEC i 93/68/EEC.

oraz przepisOw krajowych

ROZPORZADZENIE MINISTRA GOSPODARKI
z dnia 20 grudnia 2005 r.
(Dz. U. Nr 259, poz. 2170)

ROZPORZADZENIE MINISTRA GOSPODARKI
z dnia 15 grudnia 2005 r.
(Dz. U. Nr 259, poz. 2172)

ROZPORZADZENIE MINISTRA TRANSPORTU |
BUDOWNICTWA
z dnia 23 grudnia 2005 r.
(Dz. U. Nr 265, poz. 2227)

Wroctaw, dn. ...................

w sprawie zasadniczych wymagan dla maszyn i
elementéw bezpieczenstwa

w sprawie zasadniczych wymagan dla sprzetu
elektrycznego

w sprawie dokonywania oceny zgodnosci aparatury z
zasadniczymi wymaganiami dotyczacymi
kompatybilnosci elektromagnetycznej oraz sposobu jej
oznakowania

(podpis osoby upowaznionej)
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URUCHOMIENIE ZGRZEWARKI
Uruchomienie zgrzewarki u uzytkownika powinno by¢

przeprowadzone przez specjalistow Serwisu ASPA S.A.

ASPA S.A. ul. M. Miechowity 1

51-162 Wroctaw
tel. 071 327 31 30, 071 327 31 34; fax: 071 325 23 94

e-mail: biuro@aspa.pl
Uruchomienie i przeszkolenie obstugi zgrzewarki

jest dokonywane odptatnie po uprzednim uzgodnieniu

terminu z Serwisem Technicznym.
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1. WSTEP
11. UWAGI WSTEPNE

Przed zainstalowaniem i eksploatacjg urzadzenia
nalezy doktadnie zapoznac sie z niniejszg instrukcja!

Urzadzenie zgrzewalnicze, ktérego dotyczy niniejsza instrukcja
przeznaczone jest do uzytku wylacznie w srodowiskach przemystowych.
Niedopuszczalne jest uzytkowanie urzagdzenia w ogolnie dostepnej sieci

niskonapieciowej, ktora zasila zabudowania gospodarcze.
Urzadzenie moze powodowa¢ zaktécenia na czestotliwosciach radiowych.

OZ niniejszg instrukcjg bezwzglednie muszg zapoznac sie osoby, odpowiedzialne za dopuszczenie, instalacje,
uzytkowanie i konserwacje dostarczonego wraz z instrukcjg urzadzenia.

0O Osoba odpowiedzialna za dopuszczenie urzadzenia do uzytkowania, musi bezwzglednie dopilnowac
i sprawdzi¢, czy niniejsza instrukcja zostata przeczytana i zrozumiana przez osoby wyzej wymienione
w zakresie ich dotyczgcym. Ponadto musi dopilnowac, aby przed dopuszczeniem urzadzenia do uzytkowania
zostaty zastosowane wszystkie zalecenia producenta a sama instrukcja byta przechowywana w dobrze
wiadomym i tatwo dostepnym miejscu, umozliwiajagcym zagladniecie do niej wszystkim osobom bezposrednio
lub posrednio zwigzanych z procesem zgrzewania.

a Dla osiaggniecia optymalnej wydajnosci urzadzenia oraz zapewnienia najdtuzszego bezawaryjnego czasu pracy
nalezy stosowac¢ sie do wytycznych podanych w niniejszej instrukcji w zakresie uzytkowania i konserwaciji.

O W interesie naszych klientéw, zalecamy by wszystkie czynnos$ci zwigzane z instalacja, uruchomieniem, obstuga,
konserwacja i naprawg dostarczonego urzgdzenia wykonywane byty jedynie przez wykwalifikowany personel.

O Urzadzenie zaprojektowano i wykonano z przeznaczeniem do tgczenia metalowych elementéw wykonanych
z materiatdw zgrzewalnych, metodg punktowego zgrzewania rezystancyjnego, pragdem przemiennym
o czestotliwosci przemystowe;.

QW czasie prowadzenia procesu zgrzewania urzadzenie moze by¢ uzytkowane jedynie przez jednego
przeszkolonego i posiadajgcego doswiadczenie w uzytkowaniu sprzetu zgrzewajacego operatora, ktory
zobowigzany jest do przestrzegania norm bezpieczenstwa podanych w niniejszej instrukcji, co pozwoli
zapewni¢ bezpieczenstwo operatorowi i osobom trzecim.

0 Urzadzenie wyposazone jest w zespot urzadzen sterujacych umozliwiajacy operatorowi zaprogramowanie
proces zgrzewania w zakresie przewidzianym przez producenta.

O Zabrania sie wszelkich modyfikacji urzadzenia.

W przypadku modyfikacji urzadzenia, ktérego dotyczy niniejsza instrukcja,
lub gdy urzadzenie zostaje dotagczone do urzadzenia zintegrowanego,
odpowiedzialnos¢ producenta wynikajaca z dotagczonej do urzadzenia
deklaracji zgodnosci wygasa, a na uzytkownika naktada sie obowigzek

usuniecia z urzagdzenia znaku ,,CE”.

Producent urzadzenia, ktérego dotyczy niniejsza instrukcja, nie jest
odpowiedzialny za jakiekolwiek szkody spowodowane w stosunku do ludzi,
zwierzat, rzeczy i samego urzadzenia na skutek niewtasciwego uzytkowania,

braku ostrzezenia dotyczacego bezpieczenstwa ujetego w niniejszej
instrukcji lub za szkody wynikajace ze stosowania nieodpowiednich czesci

zamiennych oraz czesci zamiennych innych niz oryginalne.
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1.2.
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ZAGROZENIA

Gtéwne zagrozenia wynikajace z pracy zgrzewarki to mozliwo$¢ zmiazdzenia gornych konczyn na skutek ruchu
ruchomych komponentéw: elektrod, uchwytéw elektrod itp. Z tego wzgledu nalezy:

=Unika¢ pracy z rekami w poblizu komponentéw ruchomych.

=Stosowac kleszcze lub narzedzia umozliwiajgce pozycjonowanie czesci tak, aby trzymac rece z dala od
komponentéw ruchomych.

=Tam gdzie jest to mozliwe rozmiesci¢ ekrany umozliwiajace wprowadzenie do obszaru niebezpiecznego tylko
zgrzewanych czesci.

Stosowacé systemy saniowe do fadowania i roztadowania cze$ci spoza obszaru roboczego.

Ze wzgleddw na bezpieczenstwo obstugi maksymalny rozstaw miedzy elektrodami nalezy utrzymywac¢ w
wymiarze nie przekraczajagcym wartosci 8 mm. Jezeli ze wzgledoéw technologicznych zachodzi konieczno$¢
zwiekszenia tego wymiaru, nalezy przedsiewzig¢ srodki zabezpieczajace obstugujacego przed wiozeniem rak.

=Przed przystapieniem do jakichkolwiek prac konserwatorskich lub naprawczych nalezy odtgczy¢ najpierw
zrodto zasilania.

=Nalezy koniecznie zapewni¢ wtasciwe podtaczenie urzgdzenia do odpowiedniego uziemienia.
=Urzadzenie musi by¢ instalowane przez wykwalifikowany personel.

=\Wszystkie kable muszg mie¢ odpowiednie przekroje. Jesli kable przegrzewaja sie, nalezy wstrzymac
zgrzewanie, w celu uniknigcia gwattownego zniszczenia izolaciji.

=Operatorzy muszg pracowac na plycie izolujacej.

=Nie zgrzewa¢ w warunkach wilgotnosci lub przemoczenia.

=Pole magnetyczne wytwarzane przez zgrzewarke moze by¢ niebezpieczne dla oséb cierpigcych na arytmie
serca i majacych rozruszniki. Przed zblizeniem sie do zgrzewarki tacy ludzie muszg skonsultowac¢ sie ze swoim
lekarzem. Pole magnetyczne moze takze powodowac przesuniecie protez lub klamer.

=Nie zbliza¢ sie do zgrzewarki z zegarkami, czasomierzami, tasmami magnetycznymi, dyskietkami elastycznymi,
itd. Moze nastapi¢ wykasowanie danych lub ich uszkodzenie.

Proces zgrzewania moze powodowac rozpryski stopionego zgrzewanego materiatu. Operatorzy muszg
pracowa¢ w okularach ochronnych a z miejsca pracy nalezy usuna¢ wszelkie materiaty zapalne.

Bez odpowiedniego oczyszczenia nigdy nie zgrzewaé materialdw dajacych po podgrzaniu tatwopalne lub
toksyczne opary.

Nie zgrzewa¢ w poblizu tatwopalnych materiatéw lub cieczy lub w pomieszczeniu, w ktérym rozprzestrzenit sie
gaz.

Nie zaktada¢ ubrania zanieczyszczonego olejami lub smarami, poniewaz iskry moga spowodowaé jego
zapalenie sie.

=Zawsze naktada¢ ochronne fartuchy i okulary zabezpieczajace przed rozpryskami.

=Przy manipulowaniu detalami metalowymi uzywaé skérzanych rekawic chronigcych przed oparzeniami i
otarciami.

=Nie zaktadac¢ pierscionkéw, bransolet ani innych metalowych przedmiotéw, ktére jesli bezposrednio zetkng sie z
czesciami przewodzacymi prad wtérny lub z przedmiotem ktéry ma by¢ zgrzewany, mogg ulec znacznemu
podgrzaniu i spowodowac oparzenia.

=Zgrzewarke instalowa¢ w dobrze wentylowanym obszarze.

=Zapewni¢ usuwanie oparow powstajgcych podczas zgrzewania, szczegolnie wtedy, gdy zgrzewane sa detale
nasmarowane.

=Nie zgrzewac w miejscach podejrzewanych o ulatnianie sie gazu lub w poblizu silnikéw spalania
wewnetrznego.

=Zgrzewarki umieszcza¢ z dala od urzadzen do odtluszczania wykorzystujacych w charakterze
rozpuszczalnikow pary trojchloroetylenu lub inne weglowodory chlorkowe.

Mierzony hatas akustyczny dla urzadzen tej serii wynosi 78 dB(A).

=Zgrzewarka zbudowana jest z bezpiecznych materiatéw takich jak miedz, braz, stal, zeliwo i nie posiadajg
substancji szkodliwych dla operatora.

=Przed likwidacjq nalezy urzadzenie rozebrac i porozdziela¢ jego komponenty w zaleznosci od rodzaju
materiatu.
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1.3. STANDARDOWE WYPOSAZENIE POMOCNICZE
- Instrukcja sterownika
- Instrukcja uzytkowania i konserwacji zgrzewarki
W przypadku braku ktéregokolwiek komponentu, prosimy o poinformowanie producenta.
2. CECHY TECHNICZNE
2.1. DANE IDENTYFIKACYJNE ZPm-40; ZPm-80; ZPm-120
Rok produkgiji
Numer fabryczny
Napiecie sieci V] 400
Czestotliwos¢ sieci [Hz] 50
2.2, DANE ELEKTRYCZNE
2.21. DANE ELEKTRYCZNE ZPm-40
Wysieg Wysieg Wysieg
400mm 630mm 1000mm
Moc znamionowa przy cyklu pracy 50% [kVA] 40 40 40
Maks. moc zgrzewania dla : zgrzewania punktowego [kVA] 98 89 85
zgrzewania garbowego 105 94 92
Witérny prad zwarciowy dla: zgrzewania punktowego [kA] 19 17 13
zgrzewania garbowego 20 18 14
Maks. prad zgrzewaniadla:  zgrzewania punktowego [kA] 15 13,6 10,5
zgrzewania garbowego 16 14,4 11
Bezpieczniki zwtoczne [A] 200 200 200
Przekréj przewodow sieciowych dla L=10m [mm2] 2x50+25 | 2x50+25 | 2x50+25
Przekréj przewodow sieciowych dla L=30m [mmz] 2x70+35 2x70+35 2x70+35
2.2.2. DANE ELEKTRYCZNE ZPm-80
Wysieg Wysieg Wysieg
400mm 630mm 1000mm
Moc znamionowa przy cyklu pracy 50% [kVA] 80 80 80
Maks. moc zgrzewania dla : zgrzewania punktowego [kKVA] 191 125 115
zgrzewania garbowego 197 131 123
Wtérny prad zwarciowy dla: zgrzewania punktowego [kA] 29 19 14
zgrzewania garbowego 30 20 15
Maks. prad zgrzewaniadla:  zgrzewania punktowego [kA] 23,2 15,2 11
zgrzewania garbowego 24 16 12
Bezpieczniki zwtoczne [A] 250 250 250
Przekréj przewodow sieciowych dla L=10m [mmz] 2x70+35 2x70+35 2x70+35
Przekroj przewoddw sieciowych dla L=30m [mm?] | 2x95+50 | 2x95+50 | 2x95+50
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2.2.3. DANE ELEKTRYCZNE ZPm-120
Wysieg Wysieg Wysieg
400mm 630mm 1000mm
Moc znamionowa przy cyklu pracy 50% [kVA] 120 120 120
Maks. moc zgrzewania dla : zgrzewania punktowego [kKVA] 221 240 125
zgrzewania garbowego 214 328 118
Wtérny prad zwarciowy dla: zgrzewania punktowego [kA] 32 25,6 17
zgrzewania garbowego 38 30 18
Maks. prad zgrzewania dla:  zgrzewania punktowego [kA] 23 25,6 13,6
zgrzewania garbowego 24,8 30 14,4
Bezpieczniki zwtoczne [A] 315 315 315
Przekroj przewoddw sieciowych dla L=10m [mm’] | 2x95+50 | 2x95+50 | 2x95+50
Przekroj przewoddw sieciowych dla L=30m [mm?] | 2x120+70 | 2x120+70 | 2x120+70

2.3.

DANE MECHANICZNE ZGRZEWAREK ZPm-40; ZPm-80; ZPm-120

Standardowe wysiegi ramion dla zgrzewania punktowego | [mm] | 400/280 | 630/510 | 1000/ 880
/ garbowego

Sita docisku elektrod przy 6 bar dla sitownika 125 [daN] 700

Sita docisku elektrod przy 6 bar dla sitownika &160 [daN] 1100

Skok roboczy (*) [mm] 75 75 75
Srednica ramienia wysiegu dolnego [mm] 63 63 63
Srednica uchwytu $wiec elektrod [mm] 32 32 32
Stozek elektrody [mm] 19 19 19
Zbieznos¢ stozka - 1:10 1:10 1:10
Ciezar netto maszyny ZPm-40 [kq] 670 700 730
Ciezar netto maszyny ZPm-80 [ka] 690 720 750
Ciezar netto maszyny ZPm-120 [kg] 710 730 760

(*) Dla zgrzewarek wyposazonych w sitownik z funkcjag skoku wstepnego, wielkos¢ skoku
roboczego wynosi 25mm a skoku wstepnego 50 lub 100mm w zaleznosci od sitownika.

2.4.

DANE DOTYCZACE PODLACZENIA SPREZONEGO POWIETRZA
ZGRZEWAREK ZPm-40; ZPm-80; ZPm-120

UWAGA :

ZGRZEWARKA WYPOSAZONA JEST W ZAWOR PROPORCJONALNY | ZNAMIONOWE CISNIENIE

SPREZONEGO POWIETRZA NA WLOCIE DO ZGRZEWARKI WYNOSI MINIMUM 6,3 bar.

Min. cisnienie [bar] 6,3
Srednica wewnetrzna wezy na wlocie do zgrzewarki / wewnatrz zgrzewarki [mm] 20/ 11
Zuzycie sprezonego powietrza dla 1000 cykli zgrzewania przy ci$nieniu 6,3 bar [Nm3] 18
oraz przy maksymalnym skoku roboczym sitownika o $rednicy 125 mm.

Zuzycie sprezonego powietrza dla 1000 cykli zgrzewania przy ci$nieniu 6,3 bar [Nm3] 30
oraz przy maksymalnym skoku roboczym sitownika o srednicy 160 mm.

2.5.

DANE DOTYCZACE PODLACZENIA OBWODU CHLODZENIA
ZGRZEWAREK ZPm-40; ZPm-80; ZPm-120

Min. cisnienie wody [bar] 2
Maks. cisnienie wody [bar] 4
Srednica wewnetrzna wezy na wlocie do zgrzewarki / wewnatrz zgrzewarki [mm] 16/10
Min. zuzycie wody przy mocy znamionowej [I/n] 390
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2.6.

3.

GLOWNE CECHY ZGRZEWAREK

Zgrzewarki ZPm sg urzadzeniami przeznaczonymi do zgrzewania
rezystancyjnego i nie sg przeznaczona do pracy w srodowisku
A mieszkalnym i zasilania z publicznej sieci niskiego napiecia.

Zgrzewarki mozggq powodowaé zaktdcenia czestotliwosci radiowych.
Wymagania i badania wg normy EN 50240:2004 — ,Kompatybilnos¢
elektryczna (EMC). Norma wyrobu dla sprzetu do zgrzewania

rezystancyjnego”.

Pneumatyczne zgrzewarki punktowe ze sterownikiem ZSM-1214P

Ptynna regulacja wysokosci potozenia wysiegu dolnego;

Miedziane uchwyty elektrod do pracy przy duzych obcigzeniach i o dlugiej trwatosci
eksploatacyjnej ;

Transformatory chtodzone woda z uzwojeniami powleczonymi zywicg epoksydowa;
Chtodzone wodg ramiona zgrzewarki, uchwyty elektrod i elektrody;

Elektryczne sterowanie nozne do zaciskania i zgrzewania;

Zawory : proporcjonalny i elektromagnetyczny 5-drozny 24V DC,;

Sitowniki pneumatyczne nie wymagajgce smarowania;

Docisk elektrod regulowany za pomocg urzgdzenia sterujacego;

Zawor dtawigco-zwrotny do regulacji szybkosci pracy uktadu dociskowego, oraz

ttumiki upustu sprezonego powietrza;

Oprzyrzadowanie zgrzewalnicze mocowane w rowkach teowych
ptyt gornej i dolnej zgrzewarki, musi by¢ zabezpieczone przed
mozliwoscia wilozenia rak pomiedzy elektrody Ilub ruchome

elementy przyrzadu. W innym przypadku, konieczna jest zmiana
A sterowania zgrzewarka z przycisku noznego na sterowanie

obureczne.

Standardowo, zgrzewarki nie sa przystosowane do sterowania

oburecznego.

INSTALACJA

Niniejsze rozdziaty sg skierowane do wyspecjalizowanego personelu zajmujgcego

sie transportem bliskim i instalacjg zgrzewarki. Do niniejszej instrukcji instalacji

i uzytkowania zatgczono rysunek wymiarowy zgrzewarki.
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3.1. MIEJSCE INSTALACJI

Zgrzewarka musi by¢ zainstalowana w miejscu spetniajgcym nastepujgce warunki:

= W miejscu wewnetrznym (w budynku). Zgrzewarki nie wolno instalowa¢ na otwarte;j
przestrzeni.

= Temperatura pomieszczenia musi by¢ zawarta miedzy 5°C a 40°C (jesli usunie sie
wode ze zgrzewarki, mozna przechowywac¢ maszyne w temperaturach ponizej 0°C);

= W dobrze wentylowanym obszarze, wolnym od pytu, pary i wyziewdw kwasow.

= Miejsce robocze musi by¢ wolne od substancji palnych.

= Wokot zgrzewarki musi by¢é wystarczajgco duzo miejsca, aby wygodnie wykonywac
prace i konserwacje bez jakiegokolwiek ryzyka.

= W miejscu o odpowiednim oswietleniu.

= Miejsce musi by¢ ptaskie, a grunt musi by¢ wolny od nieréwnosci, ktére mogq byc¢
niebezpieczne w czasie pracy.

Jesdli proces zgrzewania powoduje wyziewy dymu, musi by¢ zainstalowany
zasysacz. Zgrzewarka musi by¢ starannie zamocowana do podtogi poprzez odpowiednie
otwory rozmieszczone w podstawie zgrzewarki. Nie wolno instalowa¢ sprzetu, ktéry

ograniczatby dostep do urzadzen zgrzewarki.

3.2. ROZPAKOWANIE | TRANSPORT
Sprawdzi¢ opakowanie zewnetrzne na uszkodzenia i integralnos¢. Skontrolowac
wzrokowo zgrzewarke i jej wyposazenie. Poinformowac producenta w przypadku braku
komponentow. Usung¢ wszystkie materiaty tworzace opakowanie. Poniewaz srodek
ciezkosci zgrzewarki lezy wysoko nad ziemig, zgrzewarke nalezy przesuwac wytgcznie

za pomocg odpowiednich pretow umieszczonych w stosownych otworach.

Srodek ciezkosci

Pret stalowy o srednicy 35-40mm
i dlugosci 600-700mm mocowac
w otworze w kolumnie zgrzewarki.
Zgrzewarke transportowac za
pomocg urzgdzen o udzwigu min.
900 kg.
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3.3.

3.4.

INSTALACJA PNEUMATYCZNA

Aby wtasciwie zasila¢ zgrzewarke sprezonym powietrzem, wymagany jest
scentralizowany system lub sprezarka mogaca dostarcza¢ suche schtodzone powietrze
w maksymalnych granicach cisnienia i w odpowiedniej ilosci.

W przypadku duzych zmian cisnienia zaleca sie zasilaé zgrzewarke ze zbiornika
o pojemnosci minimum 50-100 litrow, wyposazonego w manometr zasilany zaworem
jednodroznym. Poniewaz zgrzewarka ma zespot filtracyjny, okresowo usuwac wilgoc.

Komponenty zgrzewarki nie wymagajg smarowania. Wprowadzenie smarownicy
nie spowoduje probleméw w pracy zgrzewarki, ale wywotuje emisje mgty olejowej
w najblizszym otoczeniu.

Wymagania odnosnie eksploatacji uktadu sprezonego powietrza zgrzewarek :

W uktadzie sprezonego powietrza  zgrzewarek nalezy stosowal sprezone
powietrze odpowiadajgce nastepujagcym klasom jakosci wg ISO 8573-1 :
e Klasa zanieczyszczen substancjami statymi - nr klasy 5
e Klasa zawodnienia - nr klasy 4

e Klasa zaolejenia sumarycznego - nr klasy 4

N -
5 b H

S

PODLACZENIE WODY CHLODZACEJ

Aby witasciwie zasilaé system wody chtodzacej, wymagana jest czysta woda

Wilot sprezonego powietrza -

-waz gwewn. 16mm lub rura 2”

o maksymalnej temperaturze na wlocie 25°C. Sprawdzi¢ droznos¢ wezy zasilajgcych,
czy nie wystepujg elementy (Smieci, kawatki opakowania itp.) mogace zaktécié przeptyw
wody chtodzacej. Zgrzewarka moze by¢ zasilana woda miejskg, wodg pochodzaca
z recyrkulacji, z wymiennika ciepta (powietrze-woda) i chtodziarki. Jesli obwdd jest
zasilany wodg miejska lub z chtodziarki w warunkach wystepowania duzej wilgotnosci,
lepiej unika¢ wykorzystania wody w niskich temperaturach, gdyz moze wytworzy¢ wilgo¢

w zgrzewarce. Jesli wystepuje twarda woda, nalezy koniecznie zainstalowa¢ zmiekczacz
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wody na wezu wlotowym do obwodu chtodzenia, aby unikngé zmniejszenia przeptywu

wody, ktére powoduje uszkodzenia.

Jesli zgrzewarka jest zasilana wodg recyrkulacyjng, zmiekczacz wody nalezy
umiesci¢ na zasilaniu zbiornika wody chtodzacej. Zalecane wtasnosci wody chtodzace;j

podane zostaty w ponizszej tabeli.

Rezystywnos¢ nie mniejsza od 1000 Q/cm

Odczyn (kwasowos$¢€) 6,5-8,5 pH

Chlorki do 300mg Cl/dm3
Siarczany do 200mg SO4/dm3
Substancje rozpuszczone (sucha pozostatosc) do 600mg/dm3
Twardo$é ogéina do 10mVal/dm3
Zelazo do 0,5mg Fe/dm3
Temperatura wody na wlocie do zgrzewarki max 298K (25°C)

Przy wymianie wodnych wezy gumowych doprowadzajacych

i odprowadzajacych wode ze stycznikéw tyrystorowych, nalezy
A stosowaé¢ wylacznie waz pneumatyczny 6-z-10 (6-z-12) lub
10-z-10 (10-z12) wykonany zgodnie z PN-C-94250/46. Dtugosci

odcinkéw w/w wezy musza wynosi¢ min. 700 mm.

Wiot WOdy Ch*Odzqcej //

= wgz Jwew.16mm lub rura 2"

Wylot wody chtodzacej
» wgz Jwew.16mm lub rura 2"
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3.5. INSTALACJA ELEKTRYCZNA
Tylko wyspecjalizowany personel, znajacy wszystkie przepisy bezpieczenstwa,
moze wykonac instalacje. Przed podtagczeniem zgrzewarki do linii zasilania sprawdzic¢
napiecie podane na tabliczce znamionowej. Zajrze¢ do rozdziatu ,,Cechy techniczne”, aby
ustali¢ przekrdj przewoddw, ktére nalezy uzy¢ w zaleznosci od ich dtugosci. Uziemic
maszyne za pomocg przewodu o takim samym przekroju co przewdd sieciowy. Zalecamy
zasilanie zgrzewarki poprzez odtgcznik sieciowy, aby utatwi¢ operacje konserwaciji.

Zgrzewarka nie jest przeznaczona do pracy z zasilaniem o roznych napieciach.

4, PROCES ROBOCzZY
Zgrzewarka zostata zaprojektowana do uzytku przez operatora stojgcego przed

maszyng i pracujacego na tej samej ptaszczyznie roboczej co zgrzewarka.

Przed wilaczeniem zgrzewarki nalezy sprawdzié, czy nie wystepuja
uszkodzenia oston zabezpieczajacych. Zabrania sie wiaczania
A urzadzenia niesprawnego. Réwniez w przypadku awaryjnego
wylaczenia zgrzewarki, ponowne jej wltaczenie moze nastapi¢ po
usunieciu przyczyn jej wylaczenia przez uprawnione do tego

osoby

Przed rozpoczeciem procesu zgrzewania przeprowadzi¢ nastepujace regulacje:

= ustawienie docisku elektrody,

= ustawienie parametrow zgrzewania.

Dodatkowo:

= sprawdziC, czy sg spetnione wymagania wszystkich instrukcji bezpieczenstwa.

= gprawdzi¢, czy funkcjonuje zasilanie w wode i sprezone powietrze.

= gsprawdzi¢ funkcjonowanie urzadzen sterujgcych przy braku pradu zgrzewania
(selektor znajduje sie na sterowniku).

= sprawdzi¢ parametry zgrzewania (cisnienie, czas itd.).

= gprawdziC elektrody, ktore zawsze muszg by¢ czyste, bez znieksztatcen, i muszag

mie¢ wtasciwg Srednice.
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41.

Nie stosowa¢ uszczelnien, aby wyeliminowa¢ ubytki wody na
potaczeniach stozkowych elektrod. Nalezy uzywaé¢ smaru
o wysokiej przewodnosci elektrycznej co spowoduje

f uszczelnienie ztacza i jednoczesnie ulatwi wyjmowanie elektrod

i uniemozliwi zakleszczanie elektrod na stozku.

Aby schlodzi¢ zgrzewarke, woda chtodzaca musi krazyé przez
kilka minut po zakonczeniu produkcji. Kiedy nie uzywa sie
zgrzewarki, odcig¢ zasilanie woda, aby unikngé osadzania sie
wilgoci. Nie wolno stosowac elektrod do wymuszania zacisniecia

zgrzewanych czesci.

USTAWIENIE DOCISKU ELEKTROD
Docisk elektrod przy zgrzewaniu dobiera sie wzgledem grubosci blach, zgdanej

jakosci zgrzeiny punktowej, w zaleznosci od osobistego doswiadczenia itp.

Site docisku elektrod nalezy nastawiaé przy wytaczonym pradzie
zgrzewania, aby unikng¢ jakiegokolwiek ryzyka spowodowanego

zta regulacja.

Nadmierny docisk elektrod moze spowodowac:

* przewymiarowane zgrzeiny,

= mozliwe skrocenie trwatosci eksploatacyjnej elektrod,

= sfabe lub niewlasciwe zgrzewanie na skutek zmniejszenia opornosci stykowej, co
pozwala na przeptyw pradu bez zapewnienia temperatury topnienia zgrzewanych
czesci.

Niewystarczajgcy docisk elektrod moze spowodowac:

= rozpryski stopionego materiatu,

= przyklejenie sie czesci na elektrodzie

= zgrzeine o nieestetycznej powierzchni zewnetrzne;.

Jesli proces zgrzewania wymaga doktadnej wartosci docisku elektrod, nalezy uzyc¢
dynamometru. Regulacje docisku elektrod przeprowadza sie za pomocg uktadu
sterowania. Predkosci opuszczania i unoszenia elektrody reguluje sie zaworami

dtawigco-zwrotnymi.
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4.2

43.

Nie wolno stosowa¢ elektrod do wymuszania zacisniecia

zgrzewanych czesci. Zgrzewane elementy nie moga by¢

skorodowane, zaolejone i zabrudzone. Czynniki te moga
negatywnie wplywaé na stabilnos¢ parametrow zgrzewania,
obniza¢ jakos¢ i wytrzymatos¢ zgrzewanych elementow,

uszkodzi¢ powierzchnie stykowe elektrod w przyrzadach
zgrzewalniczych. Moga tez by¢ przyczyna iskrzenia

i wypryskow metalu ze zgrzein

USTAWIENIE PROGRAMU ROBOCZEGO

Operacja ta umozliwia wyboér parametréw zgrzewania. Proponujemy stosowanie
krotkich czaséw zgrzewania, aby zmniejszy¢ nagrzewanie sie elektrod, zwiekszajgc
w ten sposéb ich trwatos¢ eksploatacyjna, unikajgc jednoczesnie oksydacii
na powierzchniach stykowych. Zgrzeiny najwyzszej jakosci uzyskuje sie stosujac
mozliwie najkrotsze czasy zgrzewania przy silnym pradzie i duzym docisku elektrod, przy
czym nalezy zwrocic¢ szczegdlng uwage aby przy pracy z wigczong stabilizacjg pradu, nie
ustawia¢ czasu zgrzewania ponizej 4 okresow. Jest to czas niezbedny do prawidtowe;j
pracy systemu stabilizacji pradu zgrzewania. Prosze pamietaé, ze podczas zgrzewania

elementdéw o réznej grubosci parametry zgrzewania dotyczg czesci 0 mniejszej grubosci.
FUNKCJONALNOSC ZGRZEWARKI

LAMPKA — ZASILANIE (H1)

&\

LAMPKA — ZASILANIE STEROWANIA (H2)

| PRZELACZNIK — PRAD ZGRZEW. WYL.-ZAL. (S3)

PRZYCISK - STOP AWARYJNY (S1)

Po podtagczeniu zgrzewarki do sieci zasilajgcej i podaniu napiecia na wytgcznik
gtéwny zgrzewarki $wieci lampka H1 (rys.3.) (SIEC), co sygnalizuje zasilenie obwodu
wyzwalacza wytgcznika gtéwnego. W uktadzie zastosowano wytgcznik typu RECORD
D160 z cewkg zanikowg (24V,50 Hz) i wyzwalaczem termicznym chronigcym

transformator przed przegrzaniem w przypadku nastawienia takich parametrow
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zgrzewania, przy ktorych bylaby przekroczona znamionowa moc transformatora
zgrzewalniczego. Ponadto wylacznik wyposazono w wyzwalacz elektromagnetyczny
zabezpieczajacy przed skutkami zwarC. Zalgczenie wytlacznika gtdwnego Q1 (rys.3.),
powoduje podanie napiecia zasilania na obwody sterowania i energoelektroniczne
w zgrzewarce, co sygnalizuje zapalona lampka H2 (rys.3.) (ZASILANIE STEROWANIA).
Przetaczenie przetgcznika S3 (rys.3.) (PRAD ZGRZEWANIA) w pozycje ZAL, powoduje
uruchomienie cyklu zgrzewania z prgdem, natomiast przetgczenie przetgcznika
w pozycje WYL, powoduje wytgczenie pradu zgrzewania.

Cykl zgrzewania po zainicjowaniu startu bedzie wykonywany bez wysterowania
przez ukiad ZSM-1214P pradu zgrzewania. Sposdb nastawy parametréw pradu
zgrzewania oraz opis btedow spowodowanych przekroczeniem granic pradu zgrzewania
i granic stabilizacji zostat opisany w oddzielnej instrukcji obstugi uktadu sterowania
ZSM-1214P. Po naciénieciu przycisku S4 (PRZYCISK NOZNY) nastepuje zejscie

elektrod i zainicjowanie cyklu zgrzewania.

W zgrzewarkach wyposazonych w sitowniki ze skokiem wstepnym
dotaczany jest dwustopniowy przycisk nozny. Po lekkim

A nacisnieciu przycisku (pierwszy stopien) nastepuje zejscie
elektrod do pozycji wstepnej a po mocnym docisnieciu przycisku

(drugi stopien) nastepuje zejscie elektrod i zainicjowanie cyklu

zgrzewania.

Uklad sterowania ZSM-1214P zastosowany w zgrzewarce umozliwia

zaprogramowanie do 29 roznych statych cykli technologicznych zgrzewania, z ktorych
kazdy moze zawiera¢ do 12 przedziatdw czasowych. Sposdb wyboru i programowania
odpowiedniej technologii opisany zostat w oddzielnej instrukcji sterowania uktadu ZSM-
1214P. Nacisniecie przycisku S1(rys.3.) (STOP AWARYJNY) powoduje natychmiastowe
zatrzymanie maszyny i roztaczenie wylgcznika gtbwnego w maszynie. Rowniez proba
zdjecia ostony bocznej spowoduje zadziatanie ftgcznika krancowego S2 (rys.3.)

i awaryjne wytgczenie maszyny.

Przed zdjeciem oston zgrzewarki, nalezy odtaczy¢ zasilanie.

PRZYCISKI STOPU AWARYJNEGO NIE MOGA BYC UZYWANE
JAKO WYLACZNIKI ROBOCZE

Funkcjonalnos¢ urzadzenia sterujacego jest opisana w oddzielnej

> D B

instrukcji
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4.31.

CYKL ZGRZEWANIA

Zatgczenie obwodu START powoduje wykonanie nastepujgcego cyklu pracy :
e zejscie elektrod do pozycji zgrzewania ;

e odejscie elektrod do pozycji wyjsciowej ;

W przypadku braku nastawionej sity docisku oraz braku wody
chtodzacej (lub jej matego przeptywu) proces zgrzewania nie nastgpi.

PRZEPISY BEZPIECZENSTWA

Instalacje musi przeprowadzi¢ wytgcznie wyspecjalizowany personel wykonujgc
instrukcje podane w rozdziale ,Instalacja”. Konserwacje zgrzewarki nalezy
przeprowadza¢ wykonujgc instrukcje dotyczgce bezpieczenstwa podane w rozdziale
.,Konserwacja”.

Tylko przeszkolony personel moze eksploatowac zgrzewarke.

Uzytkownicy eksploatujacy zgrzewarke musza by¢é sSwiadomi
potencjalnego ryzyka i powinni przeczyta¢ i zrozumie¢ niniejsza

instrukcje .

Tylko przeszkolony personel moze przeprowadzi¢ regulacje zgrzewarki. Regulacja

zgrzewarki ma wptyw na bezpieczenstwo technologiczne.

Zabrania sie, by wieksza liczba os6b pracowata na zgrzewarce
w tym samym czasie.

Stanowisko pracy powinno by¢ odpowiednio oswietlone. W przypadku
nieodpowiedniego oswietlenia miejsca zgrzewania nalezy zainstalowaé oswietlenie
miejscowe. Osoba obstugujgca zgrzewarke powinna by¢ wyposazona w nastepujgce
przedmioty ochronne : rekawice, buty, okulary, fartuch.

Personel ktéremu powierzono prace przy maszynie, powinien przed rozpoczeciem
pracy zapoznac sie z instrukcjg uzytkowania a w szczegolnosci z rozdziatem dotyczgcym
BHP. Nalezy okresowo kontrolowa¢ prace personelu pod katem bezpieczenstwa
i przestrzegania niniejszej instrukcji. Personel nie moze przcowaé przy maszynie
z rozpuszczonymi dtugimi witosami, niepozapinanej odziezy ochronnej oraz noszac
bizuterie, poniewaz mogtoby zaistnie¢ niebezpieczenstwo kolizji z ruchomymi czesciami

maszyny.
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Oprzyrzadowanie zgrzewalnicze mocowane w rowkach teowych
plyt gérnej i dolnej musi by¢ zabezpieczone przed mozliwoscia
witozenia ragk pomiedzy elektrody lub ruchome elementy przyrzadu.
W innym przypadku, konieczna jest zmiana sterowania zgrzewarka

z przycisku noznego na sterowanie obureczne.

Standardowo, zgrzewarki nie sg przystosowane do sterowania

oburecznego.

Gléwne zagrozenia wynikajace z pracy zgrzewarki to mozliwos¢
zmiazdzenia gornych konczyn na skutek przesuwu ruchomych
komponentow: elektrod, uchwytéw elektrod itp. Z tego wzgledu :

e nie wolno zatgczaC napiecia sieci jezeli zgrzewarka nie jest
poditgczona do instalacji ochronnej i nie jest sprawdzona
skutecznos¢ zerowania w miejscu zainstalowania zgrzewarki

e nie wolno prowadzi¢ procesu zgrzewania przy otwartych drzwiach
lub zdjetych ostonach zgrzewarki.

e Nalezy unika¢ pracy z rekami w poblizu komponentéw ruchomych.

e Nalezy stosowaC kleszcze Iub narzedzia umozliwiajgce
pozycjonowanie czesci tak, aby trzymaC rece z dala od
komponentéw ruchomych.

e Tam gdzie jest to mozliwe, rozmiesciC ekrany umozliwiajgce
wprowadzenie do obszaru niebezpiecznego tylko zgrzewanych
czesci.

e StosowaC systemy saniowe do fadowania i roztadowania czesci
spoza obszaru roboczego.

e Kiedy w zgrzewarce przecieka woda, natychmiast wytgczyc¢

zasilanie elektryczne..
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Prosze pamietaé, ze maszyny tego typu generuja silne pola
magnetyczne, ktére przyciagaja metale ferromagnetyczne
i uszkadzaja zegarki, karty magnetyczne i nosniki zapamietywania
fi danych magnetycznych. Poniewaz pola magnetyczne moga mieé
wplyw na rozruszniki serca, ich posiadacze musza skonsultowaé¢
sie¢ z lekarzem przed zblizeniem si¢ do obszaru zgrzewania.
Personel musi nosié¢ okulary i rekawice zabezpieczajace. Unika¢
noszenia pierscionkéw, obraczek, zegarkéw metalowych i odziezy

zawierajacej metalowe wyposazenie lub komponenty.

PRACE SPECJALNE W ZAKRESIE UZYTKOWANIA MASZYNY

e Przestrzega¢ dat waznosci rejestracji, konserwacji oraz inspekcji nakazanych
Instrukcjg Uzytkowania.

e Chroni¢ na ile to konieczne obszar przeznaczony na prace konserwacyjne.

e W czasie prowadzenia prac konserwacyjnych maszyna musi by¢ zablokowana
w sposob wykluczajgcy mozliwos¢ przypadkowego wiaczenia. Umiesci¢ tablice
informacyjng przy wytaczniku gtéwnym.

e Wieksze zespoty konstrukcyjne w momencie wymiany zabezpieczy¢ tak, aby nie
stanowity zadnego zagrozenia.

e W czasie prowadzenia konserwacji nie stosowacC detergentéw zracych ani szmat
ktore pozostawiajg wtdkna. Przed wyczyszczeniem maszyny wodg zatka¢ wszystkie

otwory ktére nie powinny by¢ narazone na wnikniecie wody (szafa sterownicza).
WSKAZOWKI DOTYCZACE SZCZEGOLNEGO RODZAJU NIEBEZPIECZENSTW

ENERGIA ELEKTRYCZNA

Stosowaé wytgcznie bezpieczniki oryginalne, na natezenie pradu zgodne
z przeznaczeniem. Wyposazenie elektryczne powinno by¢é okresowo kontrolowane.
Usterki, jak poluzowane potaczenia lub przepalone przewody nalezy natychmiast
usung¢. Przy pracach w podzespotach doprowadzajgcych prad, korzysta¢ z pomocy

drugiej osoby.
PYL, GAZ

Przed przystgpieniem do prac remontowych z uzyciem palnika spawalniczego lub
szlifierki nalezy usung¢ z maszyny i jej otoczenia substancje tatwopalne. Pomieszczenie

powinno by¢ odpowiednio przewietrzone
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CZESC HYDRAULICZNA | PNEUMATYCZNA

Okresowo sprawdza¢ catg instalacje wodng oraz pneumatyczng w celu
sprawdzenia wystepowania nieszczelnosci. Wykryte uszkodzenia nalezy natychmiast
eliminowacé. Odcinki instalacji podlegajace przegladowi powinny by¢é pozbawione

ciSnienia.
HALAS

Poziom halasu spowodowany praca zgrzewarki w normalnych warunkach

nie powinien przekracza¢ poziomu 80dB (A). W przypadku stwierdzenia
A przekroczenia w/w poziomu hatasu, co moze by¢ spowodowane btedng

regulacja maszyny lub jednoczesng praca kilku maszyn w jednym

pomieszczeniu, nalezy stosowac¢ ochronniki stuchu.

Przechowywac¢ zgrzewarke w poblizu obszaru roboczego wolnego od materiatow
palnych. JeSli proces zgrzewania generuje dym lub wyziewy, zainstalowa¢ wiasciwy
zasysacz.

Aby zmniejszy¢ hatasliwosc:

e Nastawi¢ predkos$¢ unoszenia i opuszczania gtowicy na niskie wartosci.

e Okresowo kontrolowaé ttumiki.

6. ZADANIE WYPOSAZENIA POMOCNICZEGO | CZESCI
ZAMIENNYCH

Przy zamawianiu wyposazenia pomocniczego, czesci zamiennych lub materiatéw
rozwijalnych zawsze prosze podawac: rodzaj maszyny, rok produkcji, numer fabryczny,

napiecie i czestotliwos¢ zgrzewarki.

7. KONSERWACJA
Zgrzewarka powinna by¢ poddawana przegladom okresowym i remontom
wg ponizszego czasookresu :
e Przeglady okresowe - co 3 miesigce.
e Remonty srednie - raz na rok.

¢ Remonty kapitalne - raz na 5 lat.
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7.1.

Osoba wykonujgca konserwacje, naprawe lub remont zgrzewarki powinna
posiada¢ wazne zaswiadczenie kwalifikacyjne dla oséb zajmujacych sie eksploatacjg
urzadzen, instalacji i sieci na stanowiskach dozoru i eksploatacji w grupie
elektroenergetycznej.

1). Ustawa z dn.10.04.1997 r . Prawo energetyczne (Dz.U.Nr 54 z 4.06.1997r. poz.348

z pdzniejszymi zmianami).

2). Rozporzadzenie Ministra Gospodarki, Pracy i Polityki Spotecznej w sprawie
wymagan kwalifikacyjnych (Dz.U.Nr 89 z dn.28.04.2003r. poz.828.)

Zabrania sie wykonywania konserwacji, napraw i remontéw zgrzewarki
bez uprzedniego odtgczenia zgrzewarki od sieci elektrycznej, odciecia

doptywu wody chtodzacej i sprezonego powietrza.

KONSERWACJA BIEzACA

Niniejszy rozdziat podaje wymagane operacje konserwacji, ktore nalezy
przeprowadzic, aby :
e zapewnic bezpieczng eksploatacje zgrzewarki i utrzymac jej wydajnosc,
e unikng¢ najczestszych przyczyn zitej pracy pogarszajgcej jakos¢ zgrzewania.

Ostrzezenia ogo6ine

Nalezy zawsze odlaczy¢ zasilanie pneumatyczne i elektryczne
przed nastepujacymi operacjami konserwacji.

e Sruby ramion zgrzewarki, uchwyty elektrod, potaczenia sztywne i elastyczne musza
by¢ zawsze dobrze dokrecone.

e Usuwac oksydacje z obwodu wtérnego drobnoziarnistym papierem sciernym.

e Czysci¢ zgrzewarke z brudu i odpadéow metalu, ktére mogty zostac przyciggniete
polami magnetycznymi.

e Nie my¢ zgrzewarki strumieniami wody, nie uzywaé rozpuszczalnikéw,
rozcienczalnika, benzyny, ktére moglyby uszkodzi¢ lakier lub komponenty

z tworzywa sztucznego.
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Konserwacja elektrod

Konserwacje elektrod nalezy przeprowadzaé przy wylaczonej
zgrzewarce.

e Elektrody muszg byé czyste, a ich srednica musi by¢ wiasciwa; nalezy wymienic
zbytnio zuzyte elektrody.

e Przy wymianie elektrody sprawdzi¢, czy rura doprowadzajgca wode do wnetrza
elektrody wystaje kilka milimetréw ponad dno otworu elektrody.

e Nie uzywac uszczelnien do wyeliminowania przecieku wody na stozku elektrody;
stosowac smar o duzej przewodnosci elektrycznej, aby utatwi¢ wyjmowanie elektrody

i aby uniemozliwi¢ nieszczelno$c¢ i zakleszczenie stozka.

Konserwacja obwodu pneumatycznego

Tylko wyspecjalizowany personel, wyszkolony w zakresie
konserwacji zgodnie 2z przepisami bezpieczenstwa, moze
A przeprowadzaé¢ konserwacje obwodu pneumatycznego. Wylaczyé
zgrzewarke i odiaczy¢ zasilanie pneumatyczne. Zwolni¢ reszte
sprezonego powietrza.
e Natychmiast zatrzymacC eksploatacje maszyny, kiedy wystgpi nieszczelnosc
sprezonego powietrza i usungc¢ przeciek.

e Okresowo spuszczac¢ wilgo¢ z filtru umieszczonego na wlocie sprezonego powietrza.

Sprawdzi¢ kalibracje manometru.

Sprawdzi¢ stan obwodu zasilania sprezonym powietrzem i odpowiednie potaczenia.

PRZY ZASTOSOWANIU UKLADU DOCISKOWEGO BEZSMAROWEGO :

Ttoczysko uktadu dociskowego smarowane jest smarem maszynowym +£T23
wg PN-C-96130:1968. Uzupetnienia smaru nalezy dokonywacC poprzez smarowniczki
przynajmniej co 100 godzin pracy w ilosci 0,05 kg na zgrzewarke. Cylinder i ttok uktadu

dociskowego pracuje w systemie bezsmarowym.
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Konserwacja obwodu wody chiodzacej

Tylko wyspecjalizowany personel, przeszkolony w zakresie
if konserwacji zgodnie 2z przepisami bezpieczenstwa, moze
przeprowadzaé¢ konserwacje obwodu wody chitodzacej. Wytaczy¢

zgrzewarke i odiaczy¢ zasilanie woda. Spuscic¢ reszte wody.

e Sprawdzi¢, czy woda chtodzgca swobodnie krazy i jest w wymaganej ilosci;
temperatura wody wlotowej musi zawierac sie w zakresie od 10 do 25°C.

e Sprawdzi¢ weze wodne i odpowiednie potaczenia.

o Kiedy zgrzewarke przechowuje sie w chtodnym pomieszczeniu (temperatura ponize;j

0°C), nalezy usung¢ reszte wody z obwodu chtodzacego.

Obwdéd elektryczny

Tylko wyspecjalizowany personel, przeszkolony w realizacji
konserwacji zgodnie 2z przepisami bezpieczenstwa, moze
Z l S przeprowadzaé¢ konserwacje obwodu elektrycznego. Wylaczyé

zgrzewarke i odtaczy¢ zasilanie sieciowe.

e Okresowo kontrolowa¢ sprawnos¢ uziemienia.
e Sprawdzi¢ kabel zasilajacy.
e (Czesto sprawdzacC funkcjonowanie urzadzen sterujgcych i odpowiednich kabli
potaczeniowych
7.2. OSTRZEZENIA O STANACH AWARYJNYCH

W przypadku stanu awaryjnego wcisng¢ przycisk STOPU AWARYJNEGO,
lub wytgczy¢ wytgcznik gtéwny, aby natychmiast zatrzymac prace zgrzewarki.

Kiedy woda przecieka do zgrzewarki, natychmiast odtgczy¢ zasilanie elektryczne.
W przypadku pozaru nie uzywaé wody, ale wtasciwej gasnicy. Po wystgpieniu stanu
awaryjnego wykwalifikowany personel powinien przeprowadzi¢ wszystkie testy maszyny.
Jesli zgrzewarka przestata pracowa¢ w czasie procesu zgrzewania, nalezy przywrécicé
normalny stan namagnesowania transformatora: przeprowadzi¢ kilka cykli zgrzewania
z izolatorem umieszczonym miedzy elektrodami przy réznych nastawach pradu, najpierw
niskich, nastepnie stopniowo wyzszych; wyja¢ izolator i wykonac kilka zgrzein przy niskiej

nastawie pradu.
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7.3.
7.3.1.

7.3.2.

KONSERWACJA NADZWYCZAJNA
OBNIZENIE OSIAGOW ZGRZEWARKI

Tylko wyspecjalizowany personel moze przeprowadza¢ konserwacje
nadzwyczajna z uzyciem witasciwych narzedzi i przeszkolonych w jej
realizacji zgodnie z przepisami bezpieczenstwa. Zgrzewarka musi byé

odiaczona od zasilania pneumatycznego i elektrycznego

Jesli osiggi zgrzewarki sg nizsze niz oczekiwane, sprawdzic:

WYKRYWANIE | USUWANIE USTEREK

czy wiasciwe sg przekroje przewodow,

czy woda chtodzaca krgzy w wymaganej ilosci,

czy manometr pracuje wlasciwie.

czy spadek napiecia jest nizszy niz 15% w trakcie zgrzewania,

czy srednica elektrod jest odpowiednia do pracy, ktéra ma by¢ wykonana,

czy cisnienie zgrzewania jest odpowiednie do procesu zgrzewania,

Tylko wyspecjalizowany personel,

wyposazony we
i przeszkolony w zakresie wykrywania i usuwania usterek zgodnie z przepisami
bezpieczenstwa, moze wykonywa¢ to zadanie. Zgrzewarka musi by¢ odtaczona od
zasilania pneumatycznegoi elektrycznego

wilasciwe narzedzia

USTERKA

PRZYCZYNA

SRODEK ZARADCZY

Sterownik nie wiacza sie

Nieodpowiednie napiecie sieci lub jego
brak

Sprawdzi¢ i zweryfikowac

Odtaczone zigczki lub przewody

Sprawdzi¢ i zweryfikowac

Spalone bezpieczniki Wymienié
Wytacznik gtéwny jest wadliwy Sprawdzi¢ i ewentualnie wymienié¢
Sterownik jest wadliwy Wymienié
Sterownik nie pracuje Nieodpowiednie napiecie sieci Sprawdzi¢ i zweryfikowaé
wiasciwie Sterownik jest wadliwy Wymienié

Sterownik blokuje cykl w
czasie pracy

Zbyt wysoki spadek napiecia

Sprawdzi¢, czy spadek napiecia jest nizszy
niz 25%. W przeciwnym wypadku
sprawdzi¢, czy przewody zasilajace majg
wiasciwy przekroj.

Cykl zgrzewania jest
realizowany przy braku
przeptywu pradu przez
elektrody

Na panelu sterowniczym wybrano
| zgrzewanie bez pradu

Nastawi¢ sterownik na zgrzewanie
z prgdem zgrzewania

Po wybraniu na panelu sterowniczym
zgrzewania z pradem zgrzewania
sterownik nie pracuje wiasciwie

Wymienié sterownik

SCR lub modut zaptonowy funkcjonuja,
niewtasciwie

Zidentyfikowa¢ wadliwy komponent
i wymieni¢ go

Wadliwe potaczenie w obwodzie wtérnym

Sprawdzi¢ i dokreci¢ wszystkie potaczenia
obwodu wtérnego

Brak opuszczania
elektrody

Brak sprezonego powietrza

Wiaczy¢ zasilanie powietrzem

Nieodpowiednie ci$nienie zgrzewania

Zwiekszy¢ ci$nienie poprzez zawor
redukcyjny cisnienia

Wadliwe potgczenie pomiedzy
sterownikiem a zaworem pneumatycznym

Sprawdzi¢ i zweryfikowaé

Wadliwy solenoid (cewka ) w zaworze

pneumatycznym

Wymienié
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Opuszczanie elektrody
zbyt wolne lub nieciagte

Nieodpowiednie ci$nienie zgrzewania

Zwiekszy¢ ci$nienie poprzez zawor
redukcyjny cisnienia

Wadliwa regulacja zaworu zwrotnego
dtawigcego

Nastawi¢ na wiasciwe cisnienie

Goérna elektroda nie unosi
sie

Niskie ci$nienie zgrzewania

Zwiekszy¢ ci$nienie poprzez zawor
redukcyjny ci$nienia

Wadliwa regulacja zaworu zwrotnego
dtawigcego

Nastawi¢ na wiasciwe cisnienie

Wadliwy solenoid (cewka) w zaworze
pneumatycznym

Wymienié

Przegrzewanie sig zgrzein
lub elektrod

Niewystarczajgce chtodzenie

Sprawdzi¢ obieg wody — ilos¢ wody
i jej temperature

Zbyt silny prad zgrzewania lub zbyt dtugi
czas zgrzewania

Zredukowac

Krotka trwatosc
eksploatacyjna elektrod

Niewystarczajgce chtodzenie

Sprawdzi¢ obieg wody — ilos¢ wody
i jej temperature

Podwymiarowa elektroda w poréwnaniu
do wykonywanej pracy

Sprawdzi¢ wielkos$¢ i srednice stykowg

Krotka trwatos¢
eksploatacyjna potaczen
obwodu wtérnego

Niewystarczajgce chtodzenie

Sprawdzi¢ obieg wody — ilo$¢ wody
i jej temperature

Przegrzewanie spowodowane
nieodpowiednim zacisnieciem potgczenia
elastycznego

Ostroznie dokreci¢ Sruby zaciskowe

Zbyt wysoka szybko$¢ zgrzewania

Zredukowac

7.3.3.

SRODKI ZARADCZE NIEDOSKONALOSCIOM ZGRZEWANIA

Niniejszy rozdziat ma na celu uftatwienie wykrywania i usuwania pospolitych

niedoskonatosci zgrzewania spowodowanych réznymi przyczynami, gdyz istnieje wiele

parametrow majgcych wptyw na proces zgrzewania. Ponizsza tabela odnosi sie do

zgrzewania punktowego stali niskoweglowej, ale po nalezytym rozpatrzeniu moze by¢

zastosowana do innych aplikacji.

USTERKA

PRZYCZYNA

SRODEK ZARADCZY

Stabe zgrzewanie

Staby prad zgrzewania

Zwiekszy¢ prad

Zbyt krotki czas zgrzewania

Zwiekszy¢ czas zgrzewania

Zbyt duzy docisk elektrod

Zmniejszy¢ docisk

Brak konserwaciji elektrod; zbyt
duza sSrednica elektrod

Oczyscic i ustawi¢ w linii elektrody,
przywréci¢ ich wymiary

Niewtasciwy styk zgrzewanych
czesci

Zwiekszy¢ docisk

Rozpryski stopionego
materiatu

Lakier lub brud miedzy
zgrzewanymi czesciami

Oczysci¢ powierzchnie czesci

Nieodpowiednie chiodzenie
elektrod

Sprawdzi¢ obwdd chiodzenia

Niewtasciwy styk zgrzewanych
czesci lub niewtasciwy styk
elektrod

Zwiekszy¢ docisk elektrod
zwiekszajgc cisnienie

Zbyt silny prad zgrzewania

Zredukowac prad

Zbyt dlugi czas zgrzewania

Skrécic¢ czas zgrzewania

Zbyt mata srednica elektrod

Zmieni¢ elektrody

Nieodpowiedni docisk elektrod
przy zgrzewaniu

Zwiekszy¢ docisk

Niewtasciwy zacisniecie przez
elektrody zgrzewanych czesci

Sprawdzi¢ skok




INSTRUKCJA UZYTKOWANIA 2-0-4661-35-1

strona : 26
il.stron : 36

Wypalone zgrzeiny lub
zgrzeiny z kraterami i
peknieciami

Zbyt silny prad zgrzewania

Zredukowac prad

Nieodpowiedni docisk elektrod
przy zgrzewaniu

Zwiekszy¢ docisk przy zgrzewaniu

Oksydowane zgrzane czesci

Oczysci¢ powierzchnie zgrzanych
czesCi

Nieodpowiedni styk czesci lub Zwiekszy¢ docisk
nieodpowiedni styk elektrod
Niewtasciwe ustawienie czesciw | Skorygowac

linii

Znieksztatcenie koncowek elektrod

Przywrdci¢ wtasciwe wymiary
elektrod

Czesci przyklejone na
elektrodzie

Zbyt silny prad zgrzewania

Zredukowac prad

Nieodpowiednia srednica elektrod

Przywréci¢ wlasciwe wymiary
elektrod

Nieodpowiedni docisk elektrod
przy zgrzewaniu

Zwiekszy¢ docisk
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8. PARAMETRY ZGRZEWANIA
8.1. ORIENTACYJNE PARAMETRY ZGRZEWANIA
PUNKTOWEGO BLACH STALOWYCH O ZAWARTOSCI
MAX. 0,22 % C.
KLASA ZGRZEIN A /1] TABLICA 1
Grubosc¢ Prad Czas Docisk | $rednica Wymiary elektrod
blachy zgrzew. | zgrzew. | elektrod | zgrzeiny
9 Amin Dmin d max R t min € min
[mm] [A] [okres] [daN] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
0,5+0,5 6 4 150 3,5 10 5 50 10 4
0,8+0,8 7 6 200 4,4 10 6 75 13 55
1,0 +1,0 9 8 250 5,0 13 6 75 15 6,5
1,2+1,2 10 10 300 55 13 7 75 18 7
1,5+1,5 11 12 360 6,0 15 7,5 75 20 8
20+2,0 14 16 500 7,0 18 8 75 25 9
25+25 16 20 625 8,0 20 10 75 30 10
3,0+3,0 19 25 800 9,0 25 11 100 35 11
KLASA ZGRZEIN B /1l/ TABLICA 2
Grubosc¢ Prad Czas Docisk | $rednica Wymiary elektrod
blachy zgrzew. | zgrzew. | elektrod | zgrzeiny
9 dmin Dimin d max R t min € min
[mm] [A] [okres] [daN] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
1,2+1,2 6 25 110 4 10 6 75 22 8
1,5+1,5 6,5 35 130 5 12 7 75 27 9
2,0+2,0 7,5 48 180 6 15 8 75 33 10
25+25 8,5 55 220 7 15 9 75 40 11
3,0+3,0 9,5 65 260 8 15 10 100 45 12
4,0+4,0 11 90 350 9,5 20 11 100 50 13
50+5,0 14 99 450 11 20 12 150 60 14
6,0 + 6,0 20 99 550 12 20 13 150 75 15
UWAGI :

1. Dla polepszenia jakosci zgrzein i wydluzenia zywotnosci elektrod zaleca sie stosowanie narastania pradu
zgrzewania (SLOPE) o dt. 0+0,18 sek.
2. Do taczenia blach o grubosci g = 3mm zaleca sie stosowanie zgrzewania wieloimpulsowego

Dmin

Dmin

%N
T

PN

P4

T 30°
D
g8 \
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8.2. ORIENTACYJNE PARAMETRY ZGRZEWANIA
PUNKTOWEGO WIELOIMPULSOWEGO
BLACH STALOWYCH O ZAWARTOSCI MAX 0,22% C.
KLASA ZGRZEIN A/l/ TABLICA 3
Grubos$¢ | Prad Docisk | los¢ impulséw Wymiary elektrod
blach | zgrzew. | elektr. | kazdy po 17 okr.

g Z przerwg 4 okr. tmin €min d, Dmin Aimax R
mm] | [KA] | [daN] Zggeegfy ngzfzr;% mm] | fom] | pom] | [mm] | [mm] | [mm]
3+3 18 800 3 4 40 11 9 25 11 75
3+5 18 800 3 4 40 11 9 25 11 75
4+4 19 850 5 8 50 13 12 25 12 100
5+5 20 900 6 12 60 15 15 32 15 150

_Dmin Dmin _,
1 d
dl
[@)]
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8.3. ORIENTACYJNE PARAMETRY ZGRZEWANIA
BLACH ZE STALI NIERDZEWNEJ
KLASA ZGRZEIN A /1/ TABLICA 4
Grubosé Prad Czas Docisk | srednica Wymiary elektrod
blachy zgrzew. | zgrzew. | elektrod | zgrzeiny
g Amin Diin d max R t min € min
[mm] [A] [okres] [daN] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
0,25 + 0,25 2,5 2 120 2,0 10 4 50 6 3
0,5+0,5 4 4 220 2,8 13 5 75 8 4
0,8+0,8 5,5 5 330 3,5 13 5 75 10 4,5
1,0+1,0 7 6 450 4,2 16 6 75 12 5
1,2+1,2 7,5 7 500 4,7 16 6 75 13 6
1,5+1,5 9 8 650 5,2 20 7 75 15 7
20+2,0 11 12 900 6,5 20 8 100 20 8
UWAGI :

1. Dla polepszenia jakosci zgrzein i wydtuzenia zywotnosci elektrod zaleca sie stosowanie narastania
pradu zgrzewania (SLOPE) o dt. 0+0,18 sek.

2. Do taczenia blach o grubosci g = 3mm zaleca sie stosowanie zgrzewania wieloimpulsowego.

S
&5

Dmin

Dmin

dl
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8.4. ORIENTACYJNE PARAMETRY ZGRZEWANIA
PUNKTOWEGO ALUMINIUM | JEGO STOPOW
KLASA ZGRZEIN A /1/ TABLICA 5
Grubos¢ Prad Czas Docisk | srednica Wymiary elektrod
blachy zgrzew. | zgrzew. | elektrod | zgrzeiny
9 dmin Dmin d R t min € min
[mm] [A] [okres] [daN] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
0,25 + 0,25 12 4 130 2,5 13 - 50 8 4
0,5+0,5 18 5 180 3 16 - 50 12 6
0,8+0,8 24 6 230 4 16 - 50 14 8
KLASA ZGRZEIN B /1l/ TABLICA 6
Grubos¢ Prad Czas Docisk | srednica Wymiary elektrod
blachy zgrzew. | zgrzew. | elektrod | zgrzeiny
g dmin Dmin d max R t min € min
[mm] [A] [okres] [daN] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
0,25 + 0,25 10 4 120 2,5 14 3 50 8 4
0,5+0,5 16 6 150 3 16 3 50 10 5
0,8+0,8 18 7 170 3,5 16 3,5 50 12 6
1,0+1,0 21 8 200 4 16 4 50 14 7
1,2+1,2 23 9 230 4.5 20 4,5 50 16 8

UWAGA :

Dla polepszenia jakosci zgrzein i wydtuzenia zywotnosci elektrod zaleca sie stosowanie narastania
pradu zgrzewania (SLOPE) o dt. 0+0,18 sek.

o ‘ Q.}
%/\
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8.5. ORIENTACYJNE PARAMETRY ZGRZEWANIA MOSIADZU
STOPU NIKLU, CHROMU | STALI ZAROODPORNEJ
A). MOSIADZ
Grubos$¢ blachy Prad Czas Docisk srednica Wymiary elektrod
g zgrzew. zgrzew. elektrod zgrzeiny
d1 d R
[mm] [A] [okres] [daN] [mm] [mm] [mm]
0,5+0,5 15,5 5 130 - - 50
1,0+ 1,0 18,5 10 180 - - 50
1,5+1,5 27,0 12 260 - - 70
B). STOP NICHROM (75%N:i ; 15%Cr)
Grubos¢ blachy Prad Czas Docisk srednica Wymiary elektrod
g zgrzew. zgrzew. elektrod zgrzeiny
d1 d R
[mm] [A] [okres] [daN] [mm] [mm] [mm]
0,5+0,5 4,0 3 250 - 4 -
1,0+ 1,0 6,5 4 400 - 5 -
1,5+1,5 9,0 7 550 - 6 -
20+20 11,0 8 800 - 7 -
C). STAL ZAROODPORNA TYPU H25N20
Grubos¢ blachy Prad Czas Docisk srednica Wymiary elektrod
g zgrzew. zgrzew. elektrod zgrzeiny
d1 d R
[mm] [A] [okres] [daN] [mm] [mm] [mm]
0,8+0,8 3,5 30 280 4 6 -
1,0+ 1,0 4,5 50 350 5 6 -
1,5+1,5 5,5 65 500 6 7 -
20+20 7,0 70 600 7 8 -
UWAGA :

Dla polepszenia jakosci zgrzein i wydtuzenia zywotnosci elektrod zaleca sie stosowanie narastania
pradu zgrzewania (SLOPE) o dt. 0+0,18 sek.

Dmin

Dmin

%N
T
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d|

PN

P 30°
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8.6. ORIENTACYJNE PARAMETRY ZGRZEWANIA
PUNKTOWEGO BLACH STALOWYCH OCYNKOWANYCH
GALWANICZNIE
Gruboéé Prad Czas Docisk | $rednica Wymiary elektrod
blachy zgrzew. Zgrzew. elektrod | zgrzeiny
J dmin Dumin d R
[mm] [A] [okres] [daN] [mm] [mm] [mm] [mm]
0,8+0,8 55 5 330 3,5 13 5 75
1,0+1,0 7 6 450 4,2 16 6 75
1,2+1,2 7,5 7 500 4,7 16 6 75
1,5+1,5 9 8 650 5,2 20 7 75
2,0+2,0 11 12 900 6,5 20 8 100
UWAGA :

Dla polepszenia jakosci zgrzein i wydtuzenia zywotnosci elektrod zaleca sie stosowanie narastania
pradu zgrzewania (SLOPE) o dt. 0+0,18 sek.

o
Q/\
3p)

Dmin
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8.7. ORIENTACYJNE PARAMETRY ZGRZEWANIA
KRZYZOWEGO PRETOW STALOWYCH OKRAGLYCH
(GLADKICH)
POGRAZENIE Z=15%
Srednica drutu Prad zgrzewania Czas zgrzewania Docisk elektrod
[mm] [kA] [okresow] [daN]
3,0 2,0 8 100
4,0 3,0 10 140
50 3,6 12 170
6,0 4,5 16 240
7,0 54 20 300
8,0 6,5 22 350
9,0 7,5 26 400
10,0 8,5 28 450
11,0 10,0 30 500
12,0 12,5 36 800
POGRAZENIE Z=30%
Srednica drutu Prad zgrzewania Czas zgrzewania Docisk elektrod
[mm] [kA] [okreséw] [daN]
3,0 3,0 8 120
4,0 4,0 10 170
50 4,8 12 200
6,0 5,5 16 270
7,0 6,5 20 320
8,0 7,2 22 400
9,0 8,2 24 450
10,0 9,5 28 500
11,0 11,0 32 550
12,0 14,0 36 650

UWAGA :

Dla polepszenia jakosci zgrzein i wydtuzenia zywotnosci elektrod zaleca sie stosowanie narastania
pradu zgrzewania (SLOPE) o dt. 0+0,18 sek.

| S

I 4{7

d2

0=d1-H [mm]
0

7= x 100 [%]

d1
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8.8. ORIENTACYJNE PARAMETRY ZGRZEWANIA GARBOW
KULISTYCH NA BLACHACH STALOWYCH (max.0,22%C)

KLASA ZGRZEIN : A (1)

Grubos¢ WYMIARY GARBOW Srednica | Prad Czas Docisk Narast.
Blach h1 Ah1 d1 Ad1 d2 o h2 el e2 zgrzeiny | zgrzew. | zgrzew. | elektrody | pradu
g d’ min. SLOPE
[mm] [mm] | [mm] | [mm] | [mm] [ [mm] | [o] | [mm] [ [mm] | [mm] [mm] [KA] | [okres] [daN] [okres]
0,50+0,50 0,5 2,4 1,5 0,6 5 10 3,1 6 5 70 1
0,75+0,75 | 0,7 0.1 28 | o, [18 07 | 6 12 36 7 6 120 1
1,00+1,00 0,8 3,3 : 17 | 15° [ 09 7 15 43 9 10 180 2
1,25+1,25 0,9 0,15 3,7 1,7 1,2 8 18 438 10 12 200 2
1,50+1,50 1,0 4,0 1,8 14 9 22 5,2 11 12 250 2
2,00+2,00 | 1.1 25 | %1% 20 16 | 10 25 58 12 14 400 2
2,50+2,50 1,2 0.2 49 2.2 1,8 11 28 6,4 17 20 600 3
3,00+3,00 13 5,3 02 755 200 |20 11 32 6,9 20 20 750 3
3,50+3,50 14 03 5.7 2,8 2,1 12 35 74 23 26 900 3
4,00+4,00 1,5 : 6,0 03 [ 30 2,2 13 40 7.8 26 28 1050 4
4,50+4,50 15 6,5 3,3 2,3 14 45 8,5 28 30 1150 4
(b
| ‘ —OT T
N
S :
(5]
| 1
| — O+ Z
\
4_@7 - & N _
~

d2

d1

el el el
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8.9. ORIENTACYJNE PARAMETRY ZGRZEWANIA GARBOW
KULISTYCH NA BLACHACH STALOWYCH (max.0,22%C)

KLASA ZGRZEIN : B (1II)

Grubos¢ WYMIARY GARBOW Srednica | Prad Czas Docisk Narast.
Blach h1 Ah1 d1 Ad1 d2 o h2 el e2 zgrzeiny | zgrzew. | zgrzew. | elektrody | pradu
g d’ min. SLOPE
[mm] [mm] | [mm] | [mm] | [mm] [ [mm] | [o] | [mm] [ [mm] | [mm] [mm] [KA] | [okres] [daN] [okres]
0,75+0,75 0,5 2,4 1,5 0,6 5 10 3,1 6 12 100 2
1,00¢1,00 | 0,7 0.1 28 | 01 [ 16 07 | 6 12 3,6 7 14 130 2
1,25+1,25 0,8 015 3,3 1,7 15° 0,9 7 15 4,3 8 15 150 2
1,50+1,50 0,9 ’ 3,7 1,7 1,2 8 18 4,8 9 15 180 3
2,00+2,00 1,0 4,0 015 1,8 1,4 9 22 5,2 11 18 300 3
2,50+2,50 1,1 0,2 4,5 ’ 2,0 1,6 10 25 5,8 13 20 400 3
3,00+3,00 1,2 4,9 2,2 1,8 11 28 6,4 16 24 550 4
3,50+3,50 1,3 5,3 2,5 20° 2,0 11 32 6,9 18 28 700 4
4,00+4,00 1,4 0,3 5,7 0,2 2,8 2,1 12 35 7,4 21 30 850 4
4,50+4,50 1,4 6,0 3,0 2,2 13 40 7,8 24 36 1050 5
(]
T 3%
: %4

|
e2
h2

|
hi
i

|
e2
[
\

h1

d2

d1

el el el
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9. WYKAZ RYSUNKOW | ZALACZNIKI

RYS.1. Zgrzewarki punktowe ZPm-40; ZPm-80 i ZPm-120- rys. wymiarowy

RYS.1. Zgrzewarki punktowe ZPm-40; ZPm-80 i ZPm-120 — rys. opisowy

RYS.2. Schemat obiegu sprezonego powietrza

RYS.2.1. Schemat obiegu sprezonego powietrza ze skokiem wstepnym

RYS.3. Schemat elektryczny zgrzewarki ZPm-80/ZSM-1214P

RYS.3.1. Schemat elektr. zgrzewarki ZPm-80/ZSM-1214P (wybdr programu.+ sterowanie nozne)
RYS.3.2. Schemat elektr. zgrzewarki ZPm-80/ZSM-1214P (sterowanie nozne lub reczne)
RYS.3.3. Schem. elektr. zgrzewarki ZPm-80/ZSM-1214P (ster. reczne i nozne+archiwizacja)
RYS.3.4. Schem. elektryczny zgrzewarki ZPm-80/ZSM-1214P (skok wstepny + wybor programu)
RYS.4. Schemat obiegu wody

RYS.5. Uktad dociskowy 600daN

RYS.5.1. Uktad dociskowy 600daN — wykaz czesci

RYS.5.2. Uktad dociskowy 900daN

RYS.5.3. Ukiad dociskowy 900daN — wykaz czesci

RYS.5.4. Uktad dociskowy 900daN ze skokiem wstepnym

RYS.5.5. Uktad dociskowy 900daN ze skokiem wstepnym — wykaz czesci

RYS.5.6. Uktad dociskowy 900daN z regulowanym skokiem wstepnym

RYS.5.7. Uktad docisk. 900daN z regulow. skokiem wstepnym — wykaz czesci

RYS.5.8. Uktad docisk. 600daN z regulowanym skokiem wstepnym

RYS.5.9. Uktad docisk. 600daN z regulow. skokiem wstepnym — wykaz czesci

RYS.6. Plan fundamentow

ZALACZNIK : Instrukcja obstugi uktadu sterowania ZSM-1214P
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SE — Swieca elektrody
PG - Plyta gorna
S/G— Szyna gorna

IR = Transformator
S/D— Szyna dolna

Bl = Blok tyrystorowy

wrLor

s ||| 007

SW - Sygnalizator przeptywu wody

/0 - Zawdr odcinajgcy
FW — Filtr wody

#

PRZEDSIEBIORSTWO
APARATURY
SPAWALNICZEJ
ASPA S.A

Nazwa przedmiotu
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WIDOK SIEOWNIKA DO PRACY W UKLADZIE

BtZ ZAWORU PROPORCJONALNEGO
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WIDOK SILOWNIKA DO PRACY W UKtADZIE

2—6-8121-60—-1
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poz.2.
poz.J.
poz.4.
poz.b.
poz.b.
poz./.
poz.6.
poz.9.
poz. 10.
poz.11

poz. 12

poz. 13,
poz. 14.

poz.15.
poz. 16.
poz.17.
poz. 18.
poz.19.
poz.20.
poz.21.

poz.22.
poz.23.
poz.24.

poz.25.

poz.26.
poz.2/.
poz.28.
poz.29.
poz.30.
poz.J1.
poz.32.
poz.33,

Uszczelniacz LOCIITE 547 _—

Korek 3/8 nr zam. 80.0134.38 1 521
Pokrywa nr kat. 2-9-3221-46-0 prod. ASPA S.A. 1 ST
Pierscien O-ring 114,2x5,7 PN-M-86961 2 ST
Tasma 5,5x2,5-0,05 prod. PROMASZ J66 mm
Pierscien uszczelniajgey K8—125x116,3x3,8k prod. PROMASZ 18T
Tuleja cylindra nr kat. 2-9-2019-20-0 prod. ASPA SA. 1 82T
Ttoczysko nr kat. 2-9-2020-31—-1 prod. ASPA S.A. 1 82T
Pierscienr S1-70x82x8,5 prod. PROMASZ 1 82T
Prowadnica tloka nr kat. 2—7-3260-09-0 prod. ASPA S.A. 1 ST
Plyta nr kat. 2-9-56350-51-0 prod. ASFA S.A. 1 SZT
Sruba M10x30-8,8-Fe/Zn5 PN-M-82302 6 SZT
Podktadka 7-10,2Fe/7n5 PN-M-82008 6 SZT
Zlgezka QSL-3/8-12 prod. FESTO 1 82T
Fierscierr O-ring 89,2x5,7 1 82T
Sruba MEx30-8,6—Fe/Zn5 PN-M-82302 4 ST
Podktadka 7-82  Fe/Zn5 PN-M-82008 4 52T
Pierscien O-ring 69,2x5,7 PN-M-856961 1 $ZT
Zlgczka QSL-3/8-12 prod. FESTO 1 ST
Zawor dt—zw. typ V nr 8967-3/8 prod. PNEUMAT-SYSTEM 1 SZT
Smarowniczka StWéx1 PN-M-86002 2 SIT
Smar maszynowy T 23 ——=
Trzpien prowadzgey nr kat. 2-9-5109-50-0 prod. ASPA S.A 1 82T
Nakretka niska M12x1,25-Fe/Zn EN 24035 2 ST
Wkret dociskowy nr kat. 2-9-1102-30-0 prod. ASPA SA 2 ST
Nakretka M12-6-Fe/Zn5 EN-24032 4 52T
Podktadka 7-12,2 Fe/Zn5 PN-M-82008 4 52T
Podktadka 13-Fe/Zn5  PN-M-82005 4 ST
Sruba nr kat. 2-9-7000-81-0 prod. ASPA SA. 4 ST
Tasma 5,5x2,5-0,05 prod. PROMASZ 240mm
Ttok nr kat. 2-9-3/33-50-0 prod. ASFA S.A. 1 $ZT

Zawor dlawigco—zwrotny GRIA-3/8-B nr zam.151 178 prod. FESTO 1 82T

Nazwa przedmiotu

ﬁ!ﬂ UKEAD DOCISKOWY

PRZEDSIEBIORSTWO |"" kat. 2—6-81271-60—1

APARATURY L
SPAWALNICZEJ '
ASPA SA. RYS.5.1.
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Widok dla wyk. : 2-6-8121-31-0 Widok dla wyk. : 2-6-8121-31-1

SIA DOCISKU = 900daN/5 bar (1080daN,/6bar)
SKOK St OWNIKA — 75mm

UKLAD DOCISKOWY nr kat. 2-6-8121-31-0
przeznaczony jest do pracy w zgrzewarkach
Z ukfadem sprezonego powielrza bez zaworu
proporcjonalnegu.

UKLAD DOCISKOWY nr kat. 2-6-8121-31-1
przeznaczony jest do pracy w zgrzewarkach
Z ukfadem sprezonego powietrza z zaworem
proporcjonalnym.

‘Enﬂ Nazwa przedmiotu
UKtAD DOCISKOWY
PRZEDSIEBIORSTWO
APARATURY [
SPAWALNICZEJ '
ASPA_S.A. RYS$.9.2,




poz.1.
poz.2.
poz.J,
poz.4.
poz.5.

poz.6.
poz.7.

poz.8.

poz.11.
poz.12.
poz.13.
poz.14.

poz.15.
poz.16.
poz.17.
poz.18.
poz.19.
poz.20.

poz.21.
poz.23.
poz.24.
poz.25.
poz.26.
poz.27.
poz.28.
poz.29.
poz.30.
poz.31.
poz.36.
poz.3/.
poz.38.
poz.40.
poz.41.

Plyta gorna nr kat. 2-9-3225-11-1 prod. ASPA S.A.
Pierscien O-ring 129,2x5,7 PN-M-86961

Pierscien O-ring 149,2x5,7 PN-M-86961

Tasma 5,5x2,5-0,05 prod. PROMASZ

Pierscien K&—160x151,5x3,6k prod. PROMASZ

Pierscieri O-ring 146,82x3,53 prod. PROMASZ
Ttok nr kat. 2-9-3225-12-0 prod. ASPA SA.

Tuleja cyiindra nr kat. 2-9-2019-10-1 prod. ASPA SA.
Prowadnica tloka nr kat. 2—7-3260-30-0 prod. ASPA SA.
Tfoczysko nr kat. 2-9-2020-31-1 prod. ASPA S.A.
Sruba M10x30-8,8-Fe/Zn5 PN-M-82302

Podktadka 7-10,2 Fe/Zn5 PN-M-82008

Plyta nr kat. 2-9-5630-51-0 prod. ASPA S.A.

Ztgeze QS-3/8-12 prod. FESTO

Uszezelniacz LOCTITE 542

Sruba M8x30-8,8-Fe/7n5 PN-M-82302

Podkladka 7-8,2 Fe/Zn5 PN-M-82008

Pierscien 0-ring 69,2x5,/ PN-M-86961

Pierscien S1—/0x82x8,5 prod. PROMASZ

Tasma 5,5x2,5-0,05 prod. PROMASZ

Smarowniczka St=Méx1 PN-M-86007

Smar maszynowy L1253

Irzpien prowadzgcy nr kat. 2-9-5109-50-0 prod. ASFPA S.A.

Nakretka M12x1,25-Fe/Zn5 EN-24032

Wkret dociskowy nr kat. 2-9-1107-30-0 prod. ASPA S.A.
Nokretka M16-6 Fe/Zn5 EN-24037

Podktadka 16,3-Fe/Zn5 PN-M-82008

Sruba nr kat. 2-9-7000-80~-1 prod. ASPA SA

Wrkretka redukcyjna R1/2 x G3/8 nr zam. 60.0111.1238 prod. PREMA
Zawér dlawigco—zwrotny typ V nr 8967-3/8 prod. PNEUMAT SYSTEM

Ztgczka QSL-3/8-12 prod. FESTO

Zawor dlawigco—zwrotny GRLA—1/2-6 nr zam. 151 179 prod. FESTO

Zlgezka QSL—1/2-12 nr zam. 153 054 prod. FESTO

1 82T
1 821
2 SZT
505 mm
1 5821

1 82T
1 82T

1 82T
1 82T
1 82T
6 SZT
6 SZT

1 521
1 82T

4 521
4 52T
1 SZT

1 82T
240 mm
2 ST

1 82T
2 ST
2 521
4 ST
4 57T
4 ST
4
4

1 82T
1 82T
1 82T

#

PRZEDSIEBIORSTWO
APARATURY

Nazwa przedmiotu

UKtAD DOCISKOWY 900daN
Nr kat. 2—6-8121-31—1

WYKAZ CZESCI

sPAwALNICZES |7

ASPA S.A

RYS.5.3.
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poz.2.
poz.3,
poz.4.
poz.5.
poz.b.
poz.7.
poz.8.

poz.9.
poz.10.

poz.11.
poz.12.
poz.13
poz.14,
poz.15.
poz.16.
poz.17.
poz.18.
poz.21.
poz.22.
poz.23,
poz.24,
poz.25.

poz.26.
poz.27.

poz.28.
poz.29.
poz.50.
poz.34.
poz.35.
poz.36.
poz.37.
poz.8.
poz.59.
poz.40.

poz.41.
poz.42.
poz.43
poz.44,
poz.45.
poz.48.
poz.49.

Uszczelniacz LOCTITE nr 542
Nakretka M]0X2*5*F€/Z/’)5 EN-24032

Podktadka 7-30,5-Fe/Zn5 PN-M-82008

Plyta gorna nr kat. 2-9-3223-11-0 prod. ASPA S.A
Trzpien nr kat.2-9-1209-20-0 prod. ASPA SA.
Pierscien O-ring 32.2x3 PN-M-86961

Pierscieni O-ring 149,2x5,7 PN-M-86961

Pierscieri O-ring 129,2x5,7 PN-M-86961

Tasma 5,5x2,5-0,05 prod. PROMASZ

Pierscient K8—160x151,5x3,8k prod. PROMASZ

Pierscieri O-ring 146,62x3,53 prod. PROMASZ

Sruba MEx30-8,6-Fe/Zn5 PN-M-82302

Podktadka 7-82-Fe/Zn5 PN-M-82008

Ttok nr kat. 2-9-3223-12-0 prod. ASPA S.A.

Pierscieni S1-/70x82x8,5 prod. PROMASZ

Tasma 5,5x2,5-0,05 prod. PROMASZ

Prowadnica tloka nr kat. 2-7-3260-30-0 prod. ASFA S.A.
Smar L1253

Wkretka R1/2x63/8 nr zam. 60.0111.1238 prod. PREMA
Zlgezka QSL—1/2-12 prod. FESTO

Pierscier S1-40x48x5,5n-PU grey prod. PROMAS/
fasma 5,5x2,5-0,05 prod. PROMASZ

Ttok docisku wstepnego nr kat. 2-9-3225-10-0 prod. ASPA S.A.

Tuleja cylindra nr kat. 2-9-2019-10-0 prod. ASFA S.A.
Podktadka nr kat. 2-9-3106—11-0 prod. ASPA SA
Pierscieri O-ring 69,2x5,7 PN-M-86961

Ttoczysko nr kat. 2-9-2020-31-0 prod. ASPA S.A.
Zlgcze QS-3/8-12 nr 153 009 prod. FESTO

Nakretka M16-6 fe/Zn5 EN-24032

Podktadka 7-16,3-Fe/Zn5 PN-M-82008
Sruba nr kat. 2-9-7000-80-0 prod. ASPA SA.

Smarowniczka St=Méx1 PN-M-86007

Klej LOCTITE nr 406

Irzpien prowadzgcy nr kat. 2-9-5109-50-0 prod. ASPA S.A
Plyta nr kat. 2-9-5630-51-0 prod. ASPA S.A.

Wkret dociskowy nr kat. 2-9-1102-30-0 prod. ASPA S.A.
Nakretka M12x1,25—Fe/Zn5 EN-24032

Sruba M10x30-8,8-Fe/Zn5 PN-M-82302

Podktadka 7-10,2Fe/7n5 PN-M-82008

Zawdr dlawigco-zwrotny typ V nr 8967-3/8 prod. PNEUMAT SYSTEM
Zawdr dlawigco-zwrotny GRLA—1/2-B nr zam. 151 179 prod. FESTO

1821
1821
1821
1821
1821
2 SIT
2 SIT
505 mm/2szt
2 SIT
2 SIT
4 571
4 sz1
1821
1521
240 mm
1821

1 821
2 SIT
1 821
150 mm
1 521
4 ST
1 521

1521
1821
1821
4 571

4 571
4 521

2 ST

1 821
1821
2 ST
2 SIT
6 SZ1
6 SZ1
1821
1821

#

PRZEDSIEBIORSTWO
APARATURY

Nazwa przedmiotu

UKtAD DOCISKOWY

Nr kat. 2—6-8121-30-2
WYKAZ CZESCI

sPAwALNICZES |7

ASPA S.A

RYS.5.5.




WIDOK X ﬁ_l B-B
15, 13, 3
e : ) C 1
Q

50

L+50

UWAGI :

proporcjonalnym.

SkA DOCISKU - 900daN/5 bar (1080dal/6bar)
SKOK WSTEPNY Slt OWNIKA = 50mm
SKOK ROBOCZY St OWNIKA = L=25mm

UKLAD DOCISKOWY nr kat. 2-6-8121-33-1
przeznaczony jest do pracy w zgrzewarkach
7 ukladem sprezonego powietrza z zaworem

PRZEDSIEBIORSTWO
APARATURY
SPAWALNICZEJ
ASPA SA

Nazwa przedmiotu

UKtAD DOCISKOWY

Z requlacjq wielkosci skoku wstepnego

Nr rys.

RYS.5.6.




poz.1.

poz.2.

poz.3.

poz.4.

poz..

poz.b.

poz.7.

poz.8.

poz.9.

poz.10.
poz.11.
poz.12.
poz.13.
poz.14.
poz. 1.
poz.16.
poz.17.
poz.18.
poz.19.
poz.20.
poz.21.
poz.22.
poz.23,
poz.24.
poz.25.
poz.26.
poz.2J.
poz.28.
poz.29.
poz.30.
poz.31.
poz.32.
poz.33.
poz.34.
poz.35.
poz.36.
poz.3/.
poz.38.
poz.39.

Prowadnica — nr kat. 2-7/-3260-30-0 prod. ASPA SA 1 521
Tuleja cylindra — nr kat. 2-7-3120-06—1 prod. ASPA SA 1 821
Plyta gorna — nr kat. 7-9-3225-03-0 prod. ASPA SA 1 821
Irzpien prowadzacy tloczysko — nr kat. 2-9-5109-50-1 prod. ASPA SA 1 SZT
Wkret dociskowy — nr kat. 2-=9-1102-30-0 prod. ASFA SA 2 SZT
Plyta ukfadu dociskowego — nr kat. 2-9-5630-51-0 prod. ASPA SA 1521
Tlok skoku wstepnego — nr kat. 2-9-2113-05-1 prod. ASPA SA 1 521
Ttok 160 mm — nr kat. 2-9-3223-17-0 prod. ASPA SA 1 821
Tfoczysko — nr kat. 2-9-2020-31-1 prod. ASPA SA 1 5821
Pokrywa ttoka — nr kat. 2-9-3260-09-0 prod. ASPA SA 1521
Ogranicznik — nr kat. 2=7-6105-48-3 prod. ASPA SA 1821
Tulejka— nr kat. 2-9-3262-36—0 prod. ASPA SA 1521
tozysko — nr kat. 2-9-3260-10-0 prod. ASPA SA 1521
Irzpien prowadzgcy — nr kat. 2-9-1130-07-1 prod. ASPA SA 1 521
Pierscienn — nr kat. 2-9-3019-43-0 prod. ASPA SA 1 521
Sruba — nr kat. 2-9-7000-80-5 prod. ASPA SA 4 5721
Pokretlo — nr kat. 1362-690-031 prod. ASPA SA 1821
Zawor dtaw—zwr GRLA=1-2 B nr kat. 157179 prod. FESTO 1.5z1
Zlgezka QS-1/2"-16 prod. FESTO 2 ST
Zlgezka QSL—1/2"-16 prod. FESTO 1821
Pierscien K8—160x151,3x3,8k prod. PROMASZ 2 57T
Pierscieni S1-70x82x8,5 prod. PROMASZ 1 521
Pierscier uszcz 20,3x3 PN-M/86961 prod. PROMASZ 2 SZT
Uszczelka 32,2x3 PN-M/86961 prod. PROMASZ 1821
Pierscien uszcz 69,2x5,7 PN-M/8696 1prod. PROMASZ 1.5z1
Pierscien 89,2x5,7 PN-M/86961 prod. PROMASZ J Sz
Pierscien uszcz NBR—149,2x5,7 prod. PROMASZ 2 ST
fasma 5,5x2,5 prod. PROMASZ 1,8 m
Podkladka 716,35 Fe/Zn5 PN-M/82008 4 521
smarowniczka M6 2 87T
Nakretka M12-5-6-Fe/7n5 PN-EN-24032 2 57T
Nakretka M16-6 A2 PN-EN-24057 4 521
Wkret Max12-5-8-Fe/nd PN-EN 2009 1821
Kofek walcowy A4x30 PN-M-85021 1821
Koftek walcowy Abx30 PN-M-85021 1821
Sruba M8x30-8,6-Fe/7n5 PN-M-82302 10 821
Sruba M10x30-8,8 Fe/Zn5 PN-M-82302 6 SZT
Podkladka 78,2 Fe/Zn5 PN-M-82008 10 SZ1
Podktadka 710,2 Fe/Zn5 PN-M-82008 6 SZT

#

PRZEDSIEBIORSTWO
APARATURY

Nazwa przedmiotu

UKtAD DOCISKOWY

Nr kat. 2—6—8121—33—1
WYKAZ CZESCI

SPAWALNICZEJ
ASPA SA

Nr rys.

RYS.0.7/.




RYS.9.6.
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UKtAD DOCISKOWY

nr kat. 2—6-81271-61-0

Nazwa przedmiotu

Nr rys.

47,

requlowany w zakresie 0—55mm

600dal/5bar

/bmm

oy
I == St AR I T

APARATURY
SPAWALNICZEJ

PRZEDSIEBIORSTWO

WERSJA DO FPRACY 7 ZAWOREM FPROPORCJONALNYM

ASPA S.A.

CALKOWITY SKOK -
SKOK WSTEPNY
SILA DOCISKU
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poz.l.
poz.2.
poz.3.
poz.4.
poz.5.

poz.6.
poz.7
poz.8.

poz.10.
poz.11.
poz.12.
poz.13.
poz.14.
poz.15.
poz. 16.
poz.17.
poz.18.
poz.19.
poz.20.
poz.21.
poz.22.
poz.23,
poz.24,
poz.25.

poz.26.

poz.27.
poz.28.
poz.29.
poz.30.
poz.31.
poz.32.
poz.33,
poz.54.

poz.35.
poz.36.
poz.38.

poz.39.

poz.46.
poz.47.

Pokretlo 74415 VL.140/80FP-A16 prod. KIPP 1 821
Kotek walcowy 4n6x30-A-PN-M-85021 1 821
Kotek walcowy 6n6x30-A-PN-M-85021 1 821
Pierscient nr kat. 2-9-3019-43-0 1 821
tozysko nr kat. 2-9-3260-10-0 1 821
Wkret M4x12—-4.8 PN-EN 2009.94 1 .821
Pierscierr 0-ring 20,5x5 PN-M-569617 2 ST
Tulejka nr kat. 2-9-3262-36-0 1 821
Pierscieri O-ring 32.2x3 PN-M-86961 1 821
Pierscien O-ring 114,2x5,/ PN-869617 2 SZT
fasma 5,5x2,5-0,05 PROMASZ -—

Pierscien uszczelniajgcy K8—125x116,3x3,8k prod. PROMASZ 2 ST
Sruba MEx30-8,8-Fe/7n5 PN-W-82302 10 SZ1
Podkladka sprezysta 78,2 Fe/Zn5 PN-M-82008 10 21
Pierscienn O-ring /2,2x5,/ PN-M-86961 2 SIT
Trzpien nr kat. 2-9-1130-07-1 1 521
Ogranicznik nr kat. 2-7-6105-48-3 1 521
Ttok skoku wstepnego D 125 nr kat. 2-9-2113-03-0 1821
Pokrywa gérna nr kat. 2-9-3223-06-1 1 821
Pierscien uszczelniajgey K8-125x116,3x3,8k 1 521
Pierscien 0-ring 69,2x5,/ PN-M-86961 1 821
Pierscieri S1-70x82x8,5 prod. PROMASZ 1 821
fasma 5,5x2,5-0,05 prod. PROMASZ -——

Prowadnica tloka nr kat. 2-7-3260-09-0 1 821
Ttoczysko nr kat. 2-9-2020-31-1 1 521
Tuleja nr kat. 2-7-3120-0/-0 1 821
Zawér dtawigco—zwrotny GRLA-3/8-B nr zam. 151 178 prod. FESTO 1821
Trzpien prowadzgey nr kat. 2-9-5109-50-0 1 821
Plyta nr kat. 2-9-5650-51-0 1 .821
Smarowniczka StMéx1 PN-M-86002 2 5T
Smar maszynowy L1253 -

Suba M10x30-8 8-Fe/Zn5 PN-M-82302 6 SZT
Podkladka 710,2Fe/Zn5 PN-M-82008 6 SZT
Nokretka niska M12x1,25-Fe/Zn EN24035 2 5T
Wkret dociskowy nr kat. 2-9-1102-30-0 2 5T
Pokrywa nr kat. 2-9-3260-08-0 1 821
Zawér dfawigco—zwrotny typ V nr 8967-3/8 prod. PNEUMAT-SYSTEM 1821
Zlgczka QSL-3/8-12 prod. FESTO J SZ1
Ttok nr kot. 2-9-3/33-50-0 1 821

fasma 5,5x2,5-0,05 prod. PROMASZ
Uszczelniacz LOCIITE 542

#

PRZEDSIEBIORSTWO
APARATURY

Nazwa przedmiotu

UKtAD DOCISKOWY

nr kat. 2—6—-8121—61—-0
WYKAZ CZESCI

SPAWALNICZEJ
ASPA S.A

Nr rys.

RYS.5.9.
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#

PRZEDSIEBIORSTWO
APARATURY
SPAWALNICZEJ
ASPA S.A

Nazwa przedmiotu

PLAN FUNDAMENTOW

Nr rys.

RYS.6.






