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Deklaracja Zgodnasci

Przedsi ebiorstwo Aparatury Spawalniczej ASPA S.A.

ul. Miechowity 1
51-162 Wroctaw , POLSKA

Deklarujemy z petn g odpowiedzialno $cig, ze wyrdb :

Zgrzewarka punktowa ZPn-16

Zgrzewarka punktowa ZPr25

Zgrzewarka punktowa ZPn-40

O nr katalogowym |2 | -

( nr fabryczny)

do ktérych odnosi si

Dokument nr

PN-EN 50063

PN-EN 60204-1
I spetniaj @ wymogi

Dyrektywy Wspolnot Europejskich 98/37/WE z dnia 22

z dnia 27 pa zdziernika 1998 r.

Dyrektywy Wspolnot Europejskich 73/23/EWG z dnia 19utego 1973
r. ze zmianami wprowadzonymi dyrektywa Wspélnot Europejskich

93/68/EWG z dnia 22 lipca 1993 r.

Dyrektywy Wspélnot Europejskich 89/336/EEC z dnia 3naja 1989 .
ze zmianami wprowadzonymi dyrektywami Rady 91/263/EC,

92/31/EEC i 93/68/EEC.

oraz przepiséw 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. ...................

czerwca
1998 r. zmienionej dyrektyw g Wspolnot Europejskich 98/79/WE

e niniejsza deklaracja, s a zgodne z nast epujgcymi normami :

Tytut

Wymagania bezpiecastwa dotyczce budowy i instalowania uydzer do
zgrzewania rezystancyjnego i proceséw pokrewnych.

Bezpieczéstwo maszyn.
Wyposaenie elektryczne maszyn. Wymagania ogélne.

W sprawie zblizenia prawa Panstw Cztonkowskich
dotyczacego maszyn

W sprawie zblizenia przepiséw Panstw Cztonkowskich
odnoszacych sie do wyposazenia elektrycznego

W sprawie ujednolicenia przepiséw prawnychister
Czlonkowskich w zakresie kompatybiliod
elektromagnetycznej

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: sylwia.zieba@aspa.pl
Uruchomienie i przeszkolenie obstugi zgrzewarki

jest dokonywane odptatnie po uprzednim uzgodnieniu

terminu z Serwisem Technicznym.
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1, WSTEP
1.1. UWAGI WSTEPNE

Przed zainstalowaniem i eksploatacj g urzadzenia
nalezy doktadnie zapozna € sie z niniejsz g instrukcj 3!

Urzadzenie zgrzewalnicze, ktdrego dotyczy niniejszains  trukcja
przeznaczone jest do u zytku wyt gcznie w srodowiskach przemystowych.
Niedopuszczalne jest u zytkowanie urz gdzenia w ogolnie dost epnej sieci

niskonapi eciowej, ktéra zasila zabudowania gospodarcze.
Urzadzenie mo ze powodowa € zaktdcenia na cz estotliwo $ciach radiowych.

OZ niniejszg instrukcjg bezwzglednie musza zapozna¢ 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 dotyczacym. Ponadto musi dopilnowa¢, aby przed dopuszczeniem urzadzenia do uzytkowania
zostaly 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.

Q Dla osiggniecia 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 klientow, zalecamy by wszystkie czynnosci zwigzane z instalacjg, uruchomieniem, obstuga,
konserwacja i naprawg dostarczonego urzgdzenia wykonywane byly jedynie przez wykwalifikowany personel.

0 Urzadzenie zaprojektowano i wykonano z przeznaczeniem do tgczenia metalowych elementéw wykonanych
z materialdbw zgrzewalnych, metodg punktowego zgrzewania rezystancyjnego, pradem przemiennym
0 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
zapewnic bezpieczenstwo operatorowi i osobom trzecim.

0 Urzadzenie wyposazone jest w zesp6t urzadzen sterujgcych umozliwiajgcy operatorowi zaprogramowanie
proces zgrzewania w zakresie przewidzianym przez producenta.

O Zabrania sie wszelkich modyfikacji urzadzenia.

W przypadku modyfikacji urz adzenia, ktérego dotyczy niniejsza instrukcja, lub
gdy urz adzenie zostaje dot gczone do urz adzenia zintegrowanego,
odpowiedzialno $¢ producenta wynikaj aca z dotaczonej do urz gdzenia
deklaracji zgodno $ci wygasa, a na u zytkownika naktada si e obowi gzek
usuni ecia z urz adzenia znaku ,,CE”.

Producent urz adzenia, ktérego dotyczy niniejsza instrukcja, nie j est
odpowiedzialny za jakiekolwiek szkody spowodowane w stosunku do ludzi,
zwierz at, rzeczy i samego urz adzenia na skutek niewla sciwego u zytkowania,

braku ostrze zenia dotycz gcego bezpiecze nstwa uj etego w niniejszej instrukcji
lub za szkody wynikaj ace ze stosowania nieodpowiednich cz  es$ci zamiennych
oraz cz esci zamiennych innych ni  z oryginalne.
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1.2.

ZAGROZENIA

Giéwne zagrozenia wynikajace z pracy zgrzewarki to mozliwo$¢ zmiazdzenia gérnych 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 trzymacé rece z dala od
komponentéw ruchomych.

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

Stosowaé systemy saniowe do tadowania i roztadowania czesci spoza obszaru roboczego.

Ze wzgledéw na bezpieczenstwo obstugi maksymalny rozstaw miedzy elektrodami nalezy utrzymywaé w
wymiarze nie przekraczajagcym wartosci 8 mm. Jezeli ze wzgledéw technologicznych zachodzi koniecznos¢
zwiekszenia tego wymiaru, nalezy przedsigwzia¢ srodki zabezpieczajgce obstugujacego przed witozeniem rak.

=Przed przystgpieniem do jakichkolwiek prac konserwatorskich lub naprawczych nalezy odtaczy¢ najpierw
zrodto zasilania.

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

=Wszystkie kable musza mie¢ odpowiednie przekroje. Jesli kable przegrzewaja sie, nalezy wstrzymac
zgrzewanie, w celu unikniecia gwaltownego zniszczenia izolaciji.

=Operatorzy muszg pracowac na plycie izolujacej.

=Nie zgrzewa¢ w warunkach wilgotnosci lub przemoczenia.

=Pole magnetyczne wytwarzane przez zgrzewarke moze by¢ niebezpieczne dla os6b 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 przesunigecie protez lub klamer.

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

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

Bez odpowiedniego oczyszczenia nigdy nie zgrzewa¢ materiatbw 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 mogg spowodowaé jego
zapalenie sie.

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

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

=Nie zaktada¢ pierécionkéw, bransolet ani innych metalowych przedmiotéw, ktére jesli bezposrednio zetkna sie z
czesciami przewodzacymi prad wtérny lub z przedmiotem ktéry ma by¢ zgrzewany, moga ulec znacznemu
podgrzaniu i spowodowac oparzenia.

=Zgrzewarke instalowa¢ w dobrze wentylowanym obszarze.

=Zapewni¢ usuwanie oparow powstajgcych podczas zgrzewania, szczegoélnie wtedy, gdy zgrzewane sg detale
nasmarowane.

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

=Zgrzewarki umieszczac z dala od urzagdzen do odttuszczania wykorzystujacych w charakterze
rozpuszczalnikéw pary tréjchloroetylenu lub inne weglowodory chlorkowe.

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

@>D>PPR P P

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

=Przed likwidacjag nalezy urzadzenie rozebra¢ i porozdziela¢ jego komponenty w zaleznosci od rodzaju
materiatu.
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STANDARDOWE WYPOSAZENIE POMOCNICZE
- Instrukcja sterownika

1.3.

- Instrukcja uzytkowania i konserwacji zgrzewarki

W przypadku braku ktéregokolwiek komponentu, prosimy o poinformowanie producenta.
2. CECHY TECHNICZNE

2.1. DANE IDENTYFIKACYJNE
Rok produkcji
Numer fabryczny
Napiecie sieci V] 400
Czestotliwos¢ sieci [HZ] 50
2.2. DANE ELEKTRYCZNE dla ZPn-16
Moc znamionowa [kVA] 16 16 16 16
Prad zwarcia [KA] 11,2 10,5 9,5 8,7
Moc zwarcia [kVA] 47 44 40 37
Max. prad zgrzewania [kA] 9 8,4 7,6 7
Zakres napie¢ wtornych [V] | 3,07+4,21 |3,07+4,21| 3,07+4,21 | 3,07+4,21
Bezpieczniki zwtoczne [A] 125 125 125 125
Przekréj przewodéw sieciowych dla | [mm?] 10 10 10 10
L <30m
2.3. DANE MECHANICZNE dla ZPn-16
Wysieg ramion L [mm] 300 400 500 600
Sita docisku elektrod [kg] 160 155 150 140
Skok roboczy [mm] 100 125 150 170
Srednica ramienia wysiegu dolnego [mm] 63 63 63 60
Srednica uchwytu $wiec elektrod [mm] 25 25 25 25
Stozek elektrody [mm] 15,5 15,5 15,5 15,5
Ciezar netto maszyny [ka] 280 290 300 310
Maksymalna grubosc¢ zgrzewanych
elementow :
« stal niskoweglowa kl. zgrzeiny A (1) mm 0,8+0,8 0,5+0,5 0,5+0,5 0,5+0,5
« stal niskoweglowa kl. zgrzeiny B (II)| mm 242 1,5+1,5 1,5+1,5 1,5+1,5
» spawalne gatunki stali stopowych mm 0,5+0,5 - - -
» prety na krzyz o pograzeniu z=30% | mm 05+05 04+04 04+04 04+04
2.2. DANE ELEKTRYCZNE dla ZPn-25
Moc znamionowa [kVA] 25 25 25 25
Prad zwarcia [kA] 13 12 11 10
Moc zwarcia [KVA] 76 72 67 57
Max. prad zgrzewania [kA] 10,4 9,6 8,8 8
Zakres napie¢ wtérnych V] 4,22 4,22 4,22 4,22
Bezpieczniki zwtoczne [A] 160 160 160 160
Przekroj przewodéw sieciowych dla L < 30m | [mm?] 16 16 16 16
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2.3. DANE MECHANICZNE dla ZPn-25
Wysieg ramion L [mm] 300 400 500 600
Sita docisku elektrod [kg] 190 160 140 140
Skok roboczy [mm] 83 100 120 140
Srednica ramienia wysiegu dolnego [mm] 63 63 63 63
Srednica uchwytu $wiec elektrod [mm] 25 25 25 25
Stozek elektrody [mm] 15,5 15,5 15,5 15,5
Ciezar netto maszyny [ka] 280 290 300 310
Maksymalna grubos¢ zgrzewanych
elementow :
 stal niskoweglowa Kl. zgrzeiny A (I) mm 1,0+1,0 0,5+0,5 | 0,5+0,5 | 0,5+0,5
» stal niskoweglowa kl. zgrzeiny B (I1) mm 2,5+2,5 15+15 | 15+15| 1,5+1,5
 stal stopowa niskoweglowa mm 0,8+0,8 | 0,5+0,5 | 0,5+0,5| 0,5+0,5
» prety na krzyz o pograzeniu z=30% mm ue+06 05+05 | O5+05 | O5+05
2.2. DANE ELEKTRYCZNE dla ZPn-40
Moc znamionowa [kVA] 40 40 40 40
Prad zwarcia [kA] 20 19 16 12
Moc zwarcia [kVA] 133,2 126,5 106,5 79,9
Max. prad zgrzewania [kA] 16 15,2 12,8 9,6
Zakres napie¢ wtérnych [V] |5,26+6.66 | 5,26+6.66 | 5,26+6.66 | 5,26+6.66
Bezpieczniki zwtoczne [A] 200 200 200 200
Przekréj przewodéw sieciowych dla| [mm?] 25 25 25 25
L <30m
2.3. DANE MECHANICZNE dla ZPn-40
Wysieg ramion L [mm] 300 400 500 700
Sita docisku elektrod [ka] 275 260 255 200
Skok roboczy [mm] 100 125 150 180
Srednica ramienia wysiegu dolnego [mm] 63 63 63 63
Srednica uchwytu $wiec elektrod [mm] 25 25 25 25
Stozek elektrody [mm] 15,5 15,5 15,5 15,5
Ciezar netto maszyny [kg] 280 290 300 320
Maksymalna grubos¢ zgrzewanych
elementéw :
 stal niskoweglowa Kl. zgrzeiny A (I) mm 1,5+1,5 1+1 1,0+1,0 1,0+1,0
» stal niskoweglowa Kkl. zgrzeiny B (I) | mm 4,0+4,0 4,0+4,0 | 3,5+3,5 | 3,5+3,5
» stal stopowa niskoweglowa mm 1,5+1,5 1,0+1,0 1,0+1,0 | 1,0+1,0
» prety na krzyz o pograzeniu z=30% mm 08+018 g7+4d7 d7+07 06+06
2.4. DANE DOTYCZACE PODL ACZENIA SPREZONEGO POWIETRZA
Min. cisnienie [MPa] 0,1
Maks. cisnienie [MPa] 0,6
Min. srednica wewnetrzna wezy [mm] 8
Zuzycie sprezonego powietrza przy 5 barach [l/zgrz] 12
UWAGA : W ZGRZEWARCE WYPOSA ZONEJ W ZAWOR PROPORCJONALNY ZNAMIONOWE
CISNIENIE SPREZONEGO POWIETRZA NA WLOCIE DO ZGRZEWARKI WYNOSI MINI MUM 6,3 bar.
Min. ci$nienie | [bar] | 6,3
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2.5.

2.6.

3.1.

DANE DOTYCZACE PODE ACZENIA OBWODU CHLODZENIA
Min. cisnienie wody [MPa] 0,2
Maks. cisnienie wody [MPa] 0,4
Srednica wewnetrzna wezy (wejscie/wyjscie) [mm] 10
Min. zuzycie wody przy mocy zhamionowej [I/n] 240

GLOWNE CECHY ZGRZEWAREK

Zgrzewarki ZPn s g urzadzeniami przeznaczonymi do zgrzewania
rezystancyjnego i nie s g przeznaczona do pracy w srodowisku
mieszkalnym i zasilania z publicznej sieci niskiego napi ecia.
Zgrzewarki mog a powodowa ¢ zakidcenia  cz estotliwo Sci
radiowych. Wymagania i badania wg normy EN 50240:20 04 —
.Kompatybilno $¢é elektryczna (EMC). Norma wyrobu dla sprz etu
do zgrzewania rezystancyjnego”.

* Pneumatyczna zgrzewarka punktowa ze sterownikiem ASM-713, ZSM-1214

* Nastawne ramig;

* Miedziane uchwyty elektrod do pracy przy duzych obcigzeniach i o diugiej trwatosci
eksploatacyjnej, przeznaczone do montazu prostego;

e Transformator chtodzony wodg z uzwojeniami powleczonymi zywicg epoksydowa;

e Chtodzone wodg uchwyty elektrod i elektrody;

e SCR z tyrystorem mocy;

» Elektryczne sterowanie nozne do zaciskania i zgrzewania;

e Zawor: proporcjonalny i elektromagnetyczny 5-drozny 24VDC;

* Docisk elektrod regulowany za pomocg wbudowanego zaworu redukcyjnego
Z manometrem;

* Regulatory predkosci elektrod (zarowno otwierania jak i zamykania) oraz thumiki
upustu sprezonego powietrza.

INSTALACJA
Niniejsze rozdzialy sg skierowane do wyspecjalizowanego personelu zajmujacego
sie transportem bliskim i instalacja zgrzewarki. Do niniejszej instrukcji instalacji

I uzytkowania zatgczono rysunek wymiarowy zgrzewarki.

MIEJSCE INSTALACJI
Zgrzewarki nalezy instalowa¢ w miejscach wydzielonych w dostatecznie
duzej odlegtosci od materiatow i przedmiotow fatwopalnych. Zgrzewarki pracujg jako

urzadzenia stacjonarne ustawione na state przez przykrecenie dolnej ptyty korpusu do
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zabetonowanych czterech $rub fundamentowych. Plan fundamentow ustawienia

zgrzewarki przedstawia rys.5.

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

» Temperatura pomieszczenia musi by¢ zawarta miedzy OC a 40C (je sSli usunie sie
wode ze zgrzewarki, mozna przechowywac¢ maszyne w temperaturach ponizej 0C);

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

»= Miejsce robocze musi by¢ wolne od substancji palnych.

= Wokot zgrzewarki musi byé wystarczajaco 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 by¢

niebezpieczne w czasie pracy.
W miejscu zgrzewania zgrzewarka powinna by¢ podtgczona do:

» sieci elektrycznej trojfazowej pradu przemiennego o0 napieciu miedzyprzewodowym
400V i czestotliwosci 50Hz, przystosowanej do zerowania : podigczenie zasilania od
gory, na listwe zaciskowa (przewody L1, L2, PE);

* sieci sprezonego powietrza 0 minimalnym ci$nieniu 0,5 MPa;

» sieci wodociggowej o wydajnosci min. 600 I/h, zawdr odcinajgcy doptyw wody
powinien znajdowac sie bezposrednio przy zgrzewarce;

e odpitywu wody do kanatu lub wodnej sieci zaktadowej.

Wyglad zewnetrzny zgrzewarki i miejsca podtaczen wody, sprezonego powietrza

| sieci elektrycznej przedstawiono na rys.1.

Ze wzgleddw na bezpiecze nstwo obstugi maksymalny rozstaw mi  edzy
elektrodami mo ze wynosié 8 mm. Jezeli zachodzi ze wzgl edow
A technologicznych konieczno $¢ zwiekszenia tego wymiaru, nale zy
przedsi ewzigé srodki zabezpieczaj ace obstuguj acego przed wio zeniem
rak.

Jezeli zgrzewarka podigczona jest po raz pierwszy, lub od chwili ostatniego
uruchomienia uptynat diuzszy okres czasu (dtuzej niz 3 miesigce), wzglednie zgrzewarka
byla transportowana na dalszg odlegto$¢, nalezy przed podtaczeniem sprawdzic :

» stan techniczny przez ogledziny zewnetrzne ;
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rezystancje izolacji elektrycznej w stanie suchym, ktérg nalezy sprawdzi¢ induktorem
1000 V, rezystancje izolacji miedzy uzwojeniem wtdérnym a pierwotnym oraz
uzwojeniem pierwotnym a obudowa, nie powinna by¢ mniejsza niz 2 MQ ;

rezystancja izolacji przy przeptywie wody chiodzacej : rezystancja izolacji miedzy
potgczonymi ze sobg metalicznie zaciskami tgcznika tyrystorowego a obudowg
zgrzewarki, mierzona metodg techniczng napieciem fazowym 220V, 50Hz nie
powinna by¢ mniejsza niz 60KQ ;

szczelnos¢ ukladu sprezonego powietrza przy cisnieniu 0,75 MPa nie powinna
wykazywac spadku cisnienia wiekszego niz 0,07 MPa w ciggu 5 minut ;

stan elektrod ;

Po dokonaniu powyzszych czynnosci i préb sprawdzajgcych, mozna zgrzewarke

podtgczyé do sieci zasilajgcej pradu przemiennego 400/230V, 50Hz przystosowanej do

zerowania. Przy dtugosci linii zasilajgcej do 30 metréw przekréj przewodéw zasilajgcych

(L1+L2+PE) oraz zabezpieczenie powinno by¢ nastepujace :

ZGRZEWARKA ZPn 16
Przekro6j przewodow zasilajgcych 2x10 mm?+1x10mm?
Bezpiecznik zwtoczny 125 A

ZGRZEWARKA ZPn 25
Przekro6j przewodow zasilajgcych 2x16 mm?+1x16mm?
Bezpiecznik zwtoczny 160 A

ZGRZEWARKA ZPn 40
Przekréj przewodéw zasilajacych 2x25 mm?+1x16mm?
Bezpiecznik zwtoczny 250 A
» Doprowadzenie i odprowadzenie wody chtodz  acej

nalezy wykonac¢ rurami stalowymi 3/8" lub wezami gumowymi o srednicy wewnetrznej [110

mm

» Doprowadzenie spr @zonego powietrza

wykona¢ wezem gumowym o srednicy wewnetrznej 110 mm lub rurami stalowymi 3/8" w

zaleznosci od potrzeb. Doprowadzenie nalezy zaopatrzy¢ w zawOr odcinajacy.

» Jezeli wilgotnos¢ wzgledem sprezonego powietrza w sieci jest wieksza niz 80%, to na

doprowadzeniu nalezy zainstalowaé odwadniacz.
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3.2.

3.3.

PN-EN-50081-2:1993 ,Wymagania ogolne dotycz ace emisyjno $ci-
srodowisko przemystowe” wolno u zytkowa ¢ wytacznie na terenie
wydzielonym.

f Zgrzewarki typu ZPn 16-25-40 s g urzadzeniami, ktére zgodnie z norm g

Jesli 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

ograniczaiby dostep do urzadzen zgrzewarki.

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 miesci sie wysoko nad ziemig. Zgrzewarke nalezy przenosic
wylgcznie za pomocg odpowiednich srub z uchem umieszczonych na dachu zgrzewarki.

Transport zgrzewarki wewnatrz zakladu moze odbywac sie przy pomocy srodkow
transportu wewnetrznego o nosnosci powyzej 500 kg. Pamieta¢ przy tym nalezy
0 zabezpieczeniu zgrzewarki przed przewréceniem sie.

W transporcie kolejowym lub samochodowym poza granicami kraju, zgrzewarke
nalezy przewozi¢ w opakowaniu skrzynkowym z zabezpieczeniem przed przesuwaniem i
przewréceniem. Celem zabezpieczenia przed wpltywami atmosferycznymi, wszystkie
czesci niemalowane i narazone na korozje nalezy pokry¢ wazeling techniczng i owing¢
papierem parafinowym. W przypadku transportu odkrytym samochodem, zgrzewarke

nalezy przykry¢ dodatkowo brezentem.

INSTALACJA PNEUMATYCZNA

Aby wilasciwie 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 zasila¢ zgrzewarke ze zbiornika
0 pojemnosci minimum 50-100 litréw, wyposazonego w manometr zasilany zaworem
jednodroznym. Poniewaz zgrzewarka ma zespot filtracyjny, okresowo usuwac wilgoé.

Komponenty zgrzewarki nie wymagajg smarowania. Wprowadzenie smarownicy
nie spowoduje probleméw w pracy zgrzewarki, ale wywoluje emisje mgly olejowe]

w najblizszym otoczeniu.
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3.4.

3.5.

PODLACZENIE WODY CHLODZACEJ

Aby witasciwie zasila¢ system wody chiodzgcej, wymagana jest czysta woda
0 maksymalnej temperaturze na wlocie 25C. Sprawdzi ¢ droznos¢ wezy zasilajgcych,
czy nie wystepujg elementy (Smieci, kawatki opakowania itp.) mogace zakioci¢ przeptyw
wody chiodzacej. Zgrzewarka moze by¢ zasilana wodg miejskg, wodg pochodzaca
z recyrkulacji, z wymiennika ciepta (powietrze-woda) i chtodziarki. Jesli obwod jest
zasilany woda miejskg 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 zainstalowac¢ zmiekczacz
wody na wezu wlotowym do obwodu chitodzenia, aby unikng¢ zmniejszenia przeptywu
wody, ktére powoduje uszkodzenia.

Jesli zgrzewarka jest zasilana wodg recyrkulacyjna, zmiekczacz wody nalezy
umiesci¢ na zasilaniu zbiornika wody chtodzacej. Zalecane wtasnosci wody chtodzacej

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

Twardos¢ ogdblna do 10mVal/dm3

Zelazo do 0,5mg Fe/dm3

Temperatura wody na wlocie do zgrzewarki max 298K (250C)
INSTALACJA ELEKTRYCZNA

Tylko wyspecjalizowany personel, znajgcy wszystkie przepisy bezpieczenstwa,
moze wykonaé instalacje. Przed podiaczeniem zgrzewarki do linii zasilania sprawdzi¢
napiecie podane na tabliczce znamionowej. Zajrze¢ do rozdziatu ,Cechy techniczne”, aby
ustali¢ przekroj przewodow, ktére nalezy uzy¢ w zaleznosci od ich diugosci. Uziemic
maszyne za pomocag 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 réznych napieciach.

PROCES ROBOCZY
Zgrzewarka zostata zaprojektowana do uzytku przez operatora stojgcego przed
maszyng i pracujgcego na tej samej ptaszczyznie roboczej co zgrzewarka.

Przed rozpoczeciem procesu zgrzewania przeprowadzi¢ nastepujgce regulacije:

* Ustawienie docisku elektrody,
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4.1.

* Ustawienie parametrow zgrzewania.
* Regulacja wychylenia watka wysiegu gornego.

Dodatkowo:

* Sprawdzi¢, czy sg spetnione wymagania wszystkich instrukcji bezpieczenstwa.
e Sprawdzi¢, czy funkcjonuje zasilanie w wode i sprezone powietrze.
e Sprawdzi¢ funkcjonowanie urzadzen sterujgcych przy braku pradu zgrzewania

(selektor znajduje sie na sterowniku).
* Sprawdzi¢ parametry zgrzewania (cisnienie, czas itd.).

* Sprawdzi¢ elektrody, ktore zawsze muszg by¢ czyste, bez znieksztatcen, muszg mieé

wiasciwg Srednice.

Nie stosowaé¢ uszczelnien, aby wyeliminowaé ubytki wody na potgczeniu
stozkowym elektrod. Uzywaé smaru o wysokiej przewodnosci, aby utatwi¢ wyjmowanie
elektrod i uniemozliwi¢ zakleszczenie stozka i wyeliminowa¢ ubytki wody. Aby schtodzic¢
zgrzewarke, woda chtodzgca musi krgzy¢ przez kilka minut po zakonczeniu produkcji.
Kiedy nie uzywa sie zgrzewarki, odcig¢ zasilanie wodg, aby unikng¢ osadzania sie
wilgoci.

Nie wolno stosowaé elektrod do wymuszania zacisniecia zgrzewanych czesci.

USTAWIENIE DOCISKU ELEKTROD

Docisk elektrod przy zgrzewaniu dobiera sie wzgledem grubosci blach, zgdanej

jakosci zgrzeiny punktowej, w zaleznoéci od osobistego doswiadczenia itp.

f Site docisku elektrod nale zy nastawia € przy wyt gczonym pr gdzie

zgrzewania, aby unikn a¢ jakiegokolwiek ryzyka spowodowanego zt g
regulacj a.

Nadmierny docisk elektrod moze spowodowac:

» przewymiarowane zgrzeiny,

= mozliwe skrocenie trwatosci eksploatacyjnej elektrod,

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

Niewystarczajacy docisk elektrod moze spowodowac:

= rozpryski stopionego materiatu,

= przyklejenie sie czesci na elektrodzie

= zgrzeine o0 nieestetycznej powierzchni zewnetrznej.
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4.2.

4.3.

Jesli proces zgrzewania wymaga doktadnej wartosci docisku elektrod, nalezy uzyc
dynamometru. Regulacje docisku elektrod przeprowadza sie za pomocg ukfadu
sterowania. Predkosci opuszczania i1 unoszenia elektrody reguluje sie zaworami

dtawigco-zwrotnymi.

USTAWIENIE PROGRAMU ROBOCZEGO

Operacja ta umozliwia wybor parametréw zgrzewania. Proponujemy stosowanie
krotkich czaséw zgrzewania, aby zmniejszyé nagrzewanie sie elektrod, zwiekszajac
w ten sposéb ich trwalos¢ eksploatacyjng, unikajgc jednoczesnie oksydaciji
na powierzchniach stykowych. Zgrzeiny najwyzszej jakosci uzyskuje sie stosujgc
mozliwie najkrétsze czasy zgrzewania przy silnym pradzie i duzym docisku elektrod. Jest
to czas niezbedny do prawidtowe] pracy systemu stabilizacji pradu zgrzewania. Prosze
pamietac¢, ze podczas zgrzewania elementéw o réznej grubosci parametry zgrzewania

dotyczg czesci o mniejszej grubosci.
REGULACJA WYCHYLENIA WALKA WYSI EGU GORNEGO

Regulacje ustawienia wychylenia watka wysiegu goérnego przeprowadzi¢ w

nastepujacy sposob:

- odigczy¢ przewdd pneumatyczny od rozdzielacza —przewdd doprowadzajacy powietrze
do sitownika pneumatycznego po stronie tloczyska ( rozdzielacz znajduje sie w dolnegj

komorze korpusu zgrzewarki).

- odkreci¢ pokrywke otworu @70 w blasze sufitowej korpusu zgrzewarki.

- przez otwor @70 przy pomocy klucza nasadowego rurkowego 6-kt o rozw.S24 zluzowaé
nakretke kontrujgcq ttoczysko sitownika (patrz Rys.1l) i odkreci¢ jg o 2 lub 3 obroty.
Nastepnie na koncéwke czworokatng nasadzi¢ klucz 6-kt nasadowy trzpieniowy o
rozmiarze S10 i krecac ttoczyskiem w prawo/lewo, zwiekszamy Ilub zmniejszamy

wychylenie watka wysiegu gornego. Klucze sg na wyposazeniu zgrzewarki.
- dokreci¢ nakretke kontrujgcg S30 kluczem nasadowym rurkowym.

- przykreci¢ pokrywe otworu @70.

- dotgczy¢ przewdd pneumatyczny do rozdzielacza.

PRZEPISY BEZPIECZENSTWA
Instalacje musi przeprowadzi¢ wylacznie wyspecjalizowany personel wykonujgc

instrukcje podane w rozdziale ,Instalacja”. Konserwacje zgrzewarki nalezy
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przeprowadza¢ wykonujgc instrukcje dotyczace bezpieczenstwa podane w rozdziale
.Konserwacja”.

Tylko przeszkolony personel moze eksploatowac zgrzewarke.

potencjalnego ryzyka i powinni przeczyta € i zrozumie € niniejsz g

é Uzytkownicy eksploatuj acy zgrzewark @ muszag byé sSwiadomi
instrukcj e .

Tylko przeszkolony personel moze przeprowadzi¢ regulacje zgrzewarki. Regulacja

zgrzewarki ma wptyw na bezpieczenstwo technologiczne.

Zabrania si e, by wieksza liczba oso6b pracowata na zgrzewarce
w tym samym czasie .

Stanowisko pracy powinno by¢ odpowiednio oswietlone. W przypadku
nieodpowiedniego oswietlenia miejsca zgrzewania nalezy zainstalowa¢ 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 rozdzialem dotyczgcym
BHP. Nalezy okresowo kontrolowa¢ prace personelu pod katem bezpieczenstwa
I przestrzegania niniejszej instrukcji. Personel nie moze pracowaé¢ przy maszynie
Zz rozpuszczonymi diugimi wlosami, niepozapinanej odziezy ochronnej oraz noszac
bizuterie, poniewaz mogtoby zaistnie¢ niebezpieczenstwo kolizji z ruchomymi czesciami

maszyny.
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Gléwne zagr ozenia wynikaj ace z pracy zgrzewarki to mo zliwo $¢é
zmiazdzenia gornych ko nAczyn na skutek przesuwu ruchomych
komponentow: elektrod, uchwytéw elektrod itp. Z teg o wzgledu:

* nie wolno zalgcza¢ napiecia sieci jezeli zgrzewarka nie jest
podigczona do instalacji ochronnej i nie jest sprawdzona
skutecznosc¢ zerowania w miejscu zainstalowania zgrzewarki

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

* Nalezy unikac pracy z rekami w poblizu komponentow ruchomych.

e Nalezy stosowa¢ Kkleszcze Iub narzedzia umozliwiajgce
pozycjonowanie czesci tak, aby trzyma¢ rece z dala od
komponentéw ruchomych.

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

e Stosowaé systemy saniowe do tadowania i roztadowania czesci
Spoza obszaru roboczego.

e Kiedy w zgrzewarce przecieka woda, natychmiast wylgczyc
zasilanie elektryczne..

I\

Prosze pamietaé, ze maszyny tego typu generuj g silne pola
magnetyczne, ktére przyci agaja metale ferromagnetyczne

I uszkadzaj g zegarki, karty magnetyczne i no $niki zapami etywania
danych magnetycznych. Poniewa 2z pola magnetyczne mog aq mieé
wptyw na rozruszniki serca, ich posiadacze musz g skonsultowa €
sie z lekarzem przed zbli zeniem sie do obszaru zgrzewania.

Personel musi nosi € okulary i r ekawice zabezpieczaj gce. Unika é
noszenia pier scionkow, obr gczek, zegarkow metalowych i odzie zy
zawieraj gcej metalowe wyposa zenie lub komponenty

N\

Poziom halasu spowodowany prac @ zgrzewarki w normalnych
warunkach nie powinien przekracza ¢ poziomu 80dB (A). W przypadku
stwierdzenia przekroczenia w/w poziomu hatasu, co m oze byé
spowodowane bt edng regulacj 3 maszyny lub jednoczesn g pracq kilku
maszyn w jednym pomieszczeniu, nale zy stosowa € ochronniki stuchu.

Przechowywaé¢ zgrzewarke w poblizu obszaru roboczego wolnego od materiatéw

palnych. Jesli proces zgrzewania generuje dym lub wyziewy, zainstalowa¢ wiasciwy

zasysacz. Aby zmniejszy¢ hatasliwosé:

» Nastawi¢ predkos¢ unoszenia i opuszczania gtowicy na niskie wartosci.

* Okresowo kontrolowa¢ ttumiki.

6. ZADANIE WYPOSAZENIA POMOCNICZEGO | CZESCI
ZAMIENNYCH

Przy zamawianiu wyposazenia pomochiczego, czesci zamiennych lub materiatdw

rozwijalnych zawsze prosze podawac: rodzaj maszyny, rok produkcji, numer fabryczny,

napiecie i czestotliwos¢ zgrzewarki.
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1. KONSERWACJA
Zgrzewarka powinna by¢é poddawana przegladom okresowym i remontom
w(g ponizszego czasookresu :
* Przeglady okresowe - co 3 miesigce.
Remonty srednie - raz na rok.
* Remonty kapitalne - raz na 5 lat.

Osoba wykonujgca konserwacje, naprawe lub remont zgrzewarki powinna
posiada¢ wazne zaswiadczenie kwalifikacyjne dla os6b zajmujgcych sie eksploatacjg
urzadzen, instalacji i sieci na stanowiskach dozoru i eksploatacji w grupie
elektroenergetyczne;.

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

z pOzniejszymi zmianami).

2). Rozporzadzenie Ministra Gospodarki, Pracy i Polityki Spotecznej w sprawie

wymagan kwalifikacyjnych (Dz.U.Nr 89 z dn.28.04.2003r. poz.828.)

f Zabrania si e wykonywania konserwacji, napraw i remontow
zgrzewarki bez uprzedniego odt Qgczenia zgrzewarki od sieci
elek_trycznej, odci ecia doptywu wody chiodz acej i spr ezonego
powietrza.

7.1. KONSERWACJA BIE ZACA

Niniejszy rozdziat podaje wymagane operacje konserwacji, ktore nalezy
przeprowadzi¢, aby :
» zapewni¢ bezpieczng eksploatacje zgrzewarki i utrzymac jej wydajnosc,
* unikng¢ najczestszych przyczyn ztej pracy pogarszajgcej jakos¢ zgrzewania.

Ostrze zenia ogolne

Nalezy zawsze odtgaczy€ zasilanie pneumatyczne i elektryczne
przed nast epujacymi operacjami konserwacji.

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

» Usuwac oksydacje z obwodu wtérnego drobnoziarnistym papierem $ciernym.

o Czysci¢ zgrzewarke z brudu i odpadow metalu, ktdre mogly zosta¢ przyciggniete
polami magnetycznymi.

* Nie my¢ zgrzewarki strumieniami wody, nie uzywa¢ rozpuszczalnikéw,
rozcienczalnika, benzyny, ktore mogtyby uszkodzi¢ lakier lub komponenty

z tworzywa sztucznego.
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Konserwacja elektrod

Konserwacj ¢ elektrod nale zy przeprowadza € przy wyt aczonej
zgrzewarce.

» Elektrody muszg byc¢ czyste, a ich srednica musi by¢ wilasciwa; nalezy wymienié
zbytnio zuzyte elektrody.

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

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

i aby uniemozliwi¢ nieszczelnos¢ i zakleszczenie stozka.
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Konserwacja obwodu pneumatycznego

Tylko wyspecjalizowany personel, wyszkolony w zakre sie
konserwacji zgodnie z przepisami bezpiecze nstwa, mo ze
przeprowadza ¢ konserwacj e obwodu pneumatycznego. Wyt aczyé
zgrzewark e i odtgczyé zasilanie pneumatyczne. Zwolni € reszte

Sprezonego powietrza.

Natychmiast zatrzymaé eksploatacije maszyny, kiedy wystgpi nieszczelno$é
sprezonego powietrza i usungc¢ przeciek.
Okresowo spuszczac wilgoc z filtru umieszczonego na wlocie sprezonego powietrza.

Sprawdzi¢ kalibracje manometru.

Sprawdzi¢ stan obwodu zasilania sprezonym powietrzem i odpowiednie potaczenia.

Konserwacja obwodu wody chtodz  acej

konserwacji zgodnie z przepisami bezpiecze nAstwa, mo ze
przeprowadza ¢ konserwacj e obwodu wody chtodz acej. Wytaczyé
zgrzewark e i odt gczy € zasilanie wod a. Spuscié reszte wody.

f Tylko wyspecjalizowany personel, przeszkolony w zak resie

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

Sprawdzi¢ weze wodne i odpowiednie potaczenia.

Kiedy zgrzewarke przechowuje sie w chtodnym pomieszczeniu (temperatura ponizej
0C), nale zy usungc¢ reszte wody z obwodu chtodzgcego.

Obwaod elektryczny

7.2.

f konserwacji zgodnie z przepisami bezpiecze nstwa, mo ze

Tylko wyspecjalizowany personel, przeszkolony w rea lizacji

przeprowadza ¢ konserwacje obwodu elektrycznego. Wyt aczyé
zgrzewark e i odt gczy € zasilanie sieciowe.

Okresowo kontrolowa¢ sprawnosc¢ uziemienia.
Sprawdzi¢ kabel zasilajacy.
Czesto sprawdza¢ funkcjonowanie urzadzen sterujgcych i odpowiednich kabli
potgczeniowych
OSTRZEZENIA O STANACH AWARYJNYCH
W przypadku stanu awaryjnego wcisng¢ przycisk STOPU AWARYJNEGO,

lub wytaczy¢ wytgcznik gtowny, aby natychmiast zatrzymac prace zgrzewarki.

Kiedy woda przecieka do zgrzewarki, natychmiast odtgczy¢ zasilanie elektryczne.

W przypadku pozaru nie uzywac¢ wody, ale wtasciwej gasnicy. Po wystgpieniu stanu
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7.3.

7.3.1.

7.3.2.

awaryjnego wykwalifikowany personel powinien przeprowadzi¢ wszystkie testy maszyny.

Jesli zgrzewarka przestata pracowa¢ w czasie procesu zgrzewania, nalezy przywrécié

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.

KONSERWACJA NADZWYCZAJNA
Niniejszy rozdziat podaje operacje konserwacji w przypadku:
* obnizenia osigagéw zgrzewarki,
e zlej pracy zgrzewarki,
* bledow zgrzewania.

OBNIZENIE OSIAGOW ZGRZEWARKI

Tylko

wyspecjalizowany

personel

mo ze  przeprowadza €

konserwacj e nadzwyczajn @ z uzyciem wia sciwych narz edzi i
przeszkolonych w jej realizacji zgodnie z przepisam |
bezpiecze nstwa. Zgrzewarka musi by ¢ odtaczona od zasilania
pneumatycznego i elektrycznego

Jesli osiggi zgrzewarki sg nizsze niz oczekiwane, sprawdzic:

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

= czy whlasciwe sg przekroje przewodow,

= czy Srednica elektrod jest odpowiednia do pracy, ktdra ma by¢ wykonana,

= czy woda chtodzaca kragzy w wymaganej ilosci,

= czy ci$nienie zgrzewania jest odpowiednie do procesu zgrzewania,

= Cczy manometr pracuje wiasciwie.

WYKRYWANIE | USUWANIE USTEREK

Tylko wyspecjalizowany personel,

wyposa
i przeszkolony w zakresie wykrywania i usuwania ust

zony we wia sciwe narz edzia
erek zgodnie z przepisami

bezpiecze nstwa, mo ze wykonywa € to zadanie. Zgrzewarka musi by ¢ odtaczona od

zasilania pneumatycznegoi elektrycznego

USTERKA

PRZYCZYNA

SRODEK ZARADCZY

Sterownik nie wigcza sie

Nieodpowiednie napiecie sieci lub jego
brak

Sprawdzi¢ i zweryfikowaé

Odtaczone ziaczki lub przewody

Sprawdzi¢ i zweryfikowaé

Spalone bezpieczniki Wymieni¢
Whytacznik gléwny jest wadliwy Sprawdzi¢ i ewentualnie wymienié
Sterownik jest wadliwy Wymieni¢
Sterownik nie pracuje Nieodpowiednie napiecie sieci Sprawdzi¢ i zweryfikowaé
whasciwie Sterownik jest wadliwy Wymieni¢

Sterownik blokuje cykl w
czasie pracy

Zbyt wysoki spadek napiecia

Sprawdzi¢, czy spadek napiecia jest nizszy
niz 25%. W przeciwnym wypadku
sprawdzi¢, czy przewody zasilajgce maja
whasciwy przekro;.

Cykl zgrzewania jest

realizowany przy braku

Na panelu sterowniczym wybrano
zgrzewanie bez pradu

Nastawi¢ sterownik na zgrzewanie
Z pradem zgrzewania
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przeptywu pradu przez
elektrody

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

Wymieni¢ sterownik

SCR lub modut zaptonowy funkcjonujag
niewlasciwie

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 cisnienie zgrzewania

Zwiekszy¢ cisnienie poprzez zawor
redukcyjny ci$nienia

Wadliwe potaczenie pomiedzy
sterownikiem a zaworem pneumatycznym

Sprawdzi¢ i zweryfikowaé

Wadliwy solenoid (cewka ) w zaworze
pneumatycznym

Wymieni¢

Opuszczanie elektrody
zbyt wolne lub nieciggte

Nieodpowiednie cisnienie zgrzewania

Zwiekszy¢ cisnienie poprzez zawor
redukcyjny ci$nienia

Wadliwa regulacja zaworu zwrotnego
diawigcego

Nastawi¢ na wtasciwe cisnienie

Gorna elektroda nie unosi
sie

Niskie ci$nienie zgrzewania

Zwiekszy¢ cisnienie poprzez zawor
redukcyjny ci$nienia

Wadliwa regulacja zaworu zwrotnego
diawigcego

Nastawi¢ na wkasciwe cisnienie

Wadliwy solenoid (cewka) w zaworze
pneumatycznym

Wymieni¢

Przegrzewanie sie zgrzein
lub elektrod

Niewystarczajgce chtodzenie

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

Zbyt silny prad zgrzewania lub zbyt diugi
czas zgrzewania

Zredukowac

Krotka trwato$é
eksploatacyjna elektrod

Niewystarczajgce chtodzenie

Sprawdzi¢ obieg wody — ilos¢ wody
i jej temperature

Podwymiarowa elektroda w poréwnaniu
do wykonywanej pracy

Sprawdzi¢ wielkos$¢ i Srednice stykowg

Krétka trwatos¢
eksploatacyjna potaczen
obwodu wtérnego

Niewystarczajgce chtodzenie

Sprawdzi¢ obieg wody — ilos¢ wody
i jej temperature

Przegrzewanie spowodowane
nieodpowiednim zacisnieciem potgczenia
elastycznego

Ostroznie dokreci¢ $ruby zaciskowe

Zbyt wysoka szybkos¢ zgrzewania

Zredukowac

7.3.3.

SRODKI ZARADCZE NIEDOSKONALO SCIOM ZGRZEWANIA

Niniejszy rozdziat ma na celu ulatwienie wykrywania i usuwania pospolitych

niedoskonatosci zgrzewania spowodowanych réznymi przyczynami, gdyz istnieje wiele

parametrow majacych wplyw 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

Slabe zgrzewanie

Staby prad zgrzewania

Zwiekszy¢ prad

Zbyt krétki czas zgrzewania

Zwiekszy¢ czas zgrzewania

Zbyt duzy docisk elektrod

Zmniejszy¢ docisk

Brak konserwacji elektrod; zbyt
duza Srednica elektrod

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

Niewtasciwy styk zgrzewanych
czesci

Zwiekszy¢ docisk

Rozpryski stopionego
materiatu

Lakier lub brud miedzy
zgrzewanymi czesciami

Oczysci¢ powierzchnie czesci

Nieodpowiednie chtodzenie
elektrod

Sprawdzi¢ obwod chiodzenia
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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 mala srednica elektrod

Zmieni¢ elektrody

Nieodpowiedni docisk elektrod
przy zgrzewaniu

Zwiekszy¢ docisk

Niewlasciwy zacisniecie przez
elektrody zgrzewanych czesci

Sprawdzi¢ skok

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
nieodpowiedni styk elektrod

Zwiekszy¢ docisk

Niewtasciwe ustawienie czesci w
linii

Skorygowaé

Znieksztalcenie koncowek elektrod

Przywréci¢ wtasciwe wymiary
elektrod

Czesci przyklejone na
elektrodzie

Zbyt silny prad zgrzewania

Zredukowac prad

Nieodpowiednia srednica elektrod

Przywréci¢ wtasciwe wymiary
elektrod

Nieodpowiedni docisk elektrod
przy zgrzewaniu

Zwiekszy¢ docisk
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1 3 6 7 8 9 10
X
A1/ZW2/3 1 F3/B
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A1/ZW1/8 5 A3/ZL2/8
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B2/bi 15 A1/ZW2/10
A1/ZW1/5 16 Y1/2
Yin 17 X/8
X2/2 18 A1/ZW41
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Oznaczenie | Nrrys.| Nazwa Kod Producent
A1 01 Uktad sterowania SAM-713 2-3-6306-08-0 ASPA
A3 01 Pakiet modutu MZ-700 (400V) 2-4-6398-22-0 ASPA
A5 01 Blok elektroizilowany SEMIKRON
A7 01 Pakiet UPP(2) (przeciwprzep.) 2-7-6398-73-2 ASPA
B1 01 Czujnik termiczny
B2 01 Czujnik termiczny
F1 01 Ztaczka bezpiecznikowa z wktadka topikowg 250mA WAGO
F2 01 Bezpiecznik Btp
F3 01 Ztaczka bezpiecznikowa z wktadkg topikowg 250mA WAGO
F4 01 Ztaczka bezpiecznikowa z wkiadka topikowg 250mA WAGO
FPZ1 01 Pakiet FPZ 2-76398-72-0 ASPA
Q1 01 tacznik krzywkowy
S1 01 Przycisk ryglowany NZ
S2 01 Przycisk nozny
T 01 Transformator zgrzewalniczy ASPA
T2 01 Transformator separacyjny TMM30/A 400/12,19V BREVE
X3 01 Ztacze SzR20P4
Y1 01 Cewka elektrozaworu
Y2 01 Cewka elektrozaworu
Nazwa projekiu Nr projektu
o m— . s o Byt . ;
_L E’ Zatwierdzit | 28-10-2005 Zestawienie materiatow - 1 Skala |Nr rys./ Nr nast| llo¢ rys,
Lp. | Data Opis Nazwisko Podpis Data Nazwisko Podpis 03/ 3

D:\SEE2000_2004\PROJEKT\DTR\ZPN16-40 ASM713_DTR




TR1
7\ F2  |Bezpiecznik Btp 80A/500V | Btp 125A/500V | Btp 160A/500V
‘]' Q1 | Wytacznik géwny S63JU S63JU $63JU
A4 | Blok elektroizolowany SKKT106 SKKT162 SKKT250
T1 Transformator zgrzewalniczy |2-5-1301-31-3 |2-5-1301-19-1 | 2-5-1301-32-1
Oznaczenie ZPn-16 ZPn-25 ZPn-40
L 2-0-4561-13-11
- ZPm-16 ZPm-25 ZPm-40
Zgrzewarka 2-0-4661-10-7
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Nazwa projektu . Nr projektu
a Projekiowat | 13-12-2005 Zgrzewarki punktowe RYS 3
‘E = z Sprawdzil | 13-12-2005 Tytutrysunku ZPn,m - 16-25-40/ ZSM1214 Format A4
_L E Zatwierdzit | 13-12-2005 Schemat sterowania i mocy Skala |Nr rys./ Nr nast llog¢ rys|
Lp. | Data Opis Nazwisko Podpis Data Nazwisko Podpis 01/02 3

D:\SEE2000_2004\PROJEKT\DTR\ZPN16-40 ZSM1214_DTR




1 3 6 7 8 9 10
X
A1/ZW2/3 1 F3/B
A1/ZW2/4 2 S1/2
A1/ZW1/2 3 F4/B
A1/ZW1/3 4 S1/2
A1/ZW1/8 5 A3/ZL2/8
A1/ZWA/7 6 A3/ZL.2/6
A1/ZW1/4 7 A3/ZL2/5
A1/ZW21 8 A3/ZL2/2
X7 8 X7
A1/ZW2/2 9 A3/ZL21
X2n 9 B1/br
S3/3 9
S3/4 10 A1/ZW2/5
11 A1/ZW2/8
12 A1/ZW2/12
13 A1/ZW2/6
S1/1 14 T2/S2.2
B2/bi 15 A1/ZW2/10
Y1/2 16 A1/ZWA1/5
X/8 17 Y11
X2/2 18 A1/ZW41
S11 19 T2/81.2
Bi/bi 20 B2/br
X2
S2/24V 1 X/22
S2/2 2 X/27
S2/PE 3
S2/1 4 X/28
Nazwa projektu . Nr projektu
e . o T zeni 1o o) Sh2s T —
E ﬂ § Zatwierdzit | 13-12-2005 frtnsenk Listwa : X, zlacze X2 Skala [Nr rys./ Nr nast ll0¢ rys|
Lp. | Data Opis Nazwisko Podpis Data Nazwisko Podpis 02/03 3

D:\SEE2000_2004\PROJEKT\DTR\ZPN16-40 ZSM1214_DTR




1 \ 3 4 6 \ 7 8 \ 10
Oznaczenie | Nrrys.| Nazwa Kod Producent
A3 01 Pakiet modutu MZ-700 (400V) 2-4-6398-22-0 ASPA
A5 01 Modut wyboru programu H&W ASPA
A7 01 Pakiet UPP(2) (przeciwprzep.) 2-7-6398-73-2 ASPA
B1 01 Wytacznik termiczny M-04-60-05 500/500 TOMIC
B2 01 Wytacznik termiczny M-04-60-05 500/500 TOMIC
F1 01 Ztaczka bezpiecznikowa z wktadka topikowg 250mA WAGO
WAGO
F3 01 Ztaczka bezpiecznikowa z wktadka topikowg 250mA WAGO
F4 01 Ztaczka bezpiecznikowa z wktadkg topikowg 250mA WAGO
Q1 01 tacznik krzywkowy S63JU
S1 01 Przycisk NEF-30-DR/Pc 2X PROMET
S2 01 Wyt.nozny z ost.metal.2NO+2NC KR 211822 Lavato
S3 01 Przetacznik dwupozycyijny strabilny NEF-30-Ps-XY PROMET
T 01 Transformator zgrzewalniczy ASPA
T2 01 Transformator separacyjny TMM30/A 400/12,19V BREVE
TR1 01 Toroid Rogowskiego Fi250 150mV
X3 01 Wtyczka prosta SzR20P4NG4
Y1 01 Elektrozawér 24V DC FESTO
Y2 01 Elektrozawér 24V DC FESTO
Nazwa projekiu Nr projektu
Jpr — X Zomalis 2oy Zon e s TS24 Y83
_L § Zatwierdzit | 15-12-2005 Zestawienie materiatow - 1 Skala |Nr rys./ Nr nast| llo¢ rys,
Lp. | Data Opis Nazwisko Podpis Data Nazwisko Podpis 03/ 3

D:\SEE2000_2004\PROJEKT\DTR\ZPN16-40 ZSM1214_DTR
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TR1
7\ F2 | Bezpiecznik Btp 80A/500V | Btp 125A/500V | Btp 160A/500V
N Q1 | Wytacznik gédwny S63JU S63JU S63JU
/ A4 | Blok elektroizolowany SKKT106 SKKT162 SKKT250
-~ 3 T1 Transformator zgrzewalniczy |2-5-1301-31-3 |2-5-1301-19-1 | 2-5-1301-32-1
/ Oznaczenie ZPn-16 ZPn-25 ZPn-40
o
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Nazwa projektu Nr projektu
- Projektowal| 15-12-2005 Zgrzewarki punktowe RYS.3
P s f: | z Sprawdzil_| 16-12-2005 Tytut ysunku ZPn,m - 16-25-40 / ZSM1214P Format A4
_L E Zatwierdzit | 15-12-2005 Schemat sterowania i mocy Skala |Nr rys./ Nr nast llog¢ rys|

Lp. | Data Opis Nazwisko Podpis Data Nazwisko Podpis 01/02 3

D:\SEE2000_2004\PROJEKT\DTR\ZPN16-40 ZSM1214P_DTR




1 3 6 7 8 9 10
X
A1/ZW2/3 1 F3/B
A1/ZW2/4 2 Si/2
A1/ZW1/2 3 F4/B
A1/ZW1/3 4 T2/S2.2
A1/ZW1/8 5 A3/ZL.2/8
A1/ZWA/7 6 A3/ZL2/6
A1/ZW1/4 7 A3/ZL.2/5
A1/ZW2/1 8 A3/ZL2/2
X7 8 X7
A1/ZW2/2 9 A3/ZL211
XN 9
S3/13 9
S3/14 10 A1/ZW2/5
11 A1/ZW3/1
12 A1/ZW2/12
13 A1/ZW2/6
14 T2/S2.2
15 A1/ZW2/10
Y1/2 16 A1/ZW1/5
X/8 17 Y11
X2/2 18 A1/ZW4A1
S1/1 19 T2/81.2
B1/bi 20 B2/br
X2
S2/24V 1 X/22
S2/2 2 Xi27
S2/PE 3
S2/1 4 X/28
Nazwa projektu . Nr projektu
sy : o herome T
5 ﬂ § Zatwierdzit | 15-12-2005 frtnsenk Listwa : X, zlacze X2 Skala [Nr rys./ Nr nast ll0¢ rys|
Lp. | Data Opis Nazwisko Podpis Data Nazwisko Podpis 02/03 3

D:\SEE2000_2004\PROJEKT\DTR\ZPN16-40 ZSM1214P_DTR




1 \ 3 4 6 \ 7 8 \ 9 10
Oznaczenie | Nrrys.| Nazwa Kod Producent
A1 01 Uktad sterowania ZSM-1214P 2-3-6306-15-1 ASPA
A2 01 Modut wyboru programu (0-15) 0020 ASPA
A3 01 Pakiet modutu MZ-700 (400V) 2-4-6398-22-0 ASPA
A4 01 Zasilacz 24Vdc 2A WAGO
A7 01 Pakiet UPP(2) (przeciwprzep.) 2-7-6398-73-2 ASPA
B1 01 Wytacznik termiczny M-04-60-05 500/500 TOMIC
B2 01 Wytacznik termiczny M-04-60-05 500/500 TOMIC
F1 01 Ztaczka bezpiecznikowa z wktadka topikowg 250mA WAGO
F3 01 Ztaczka bezpiecznikowa z wktadkg topikowg 250mA WAGO
F4 01 Ztaczka bezpiecznikowa z wkiadka topikowg 250mA WAGO
F5 01 Ztaczka bezpiecznikowa z wktadkg topikowa 0,5A WAGO
Q1 01 tacznik krzywkowy S63JU
S1 01 Przycisk NEF-30-DR/PC 2X PROMET
S2 01 Wyt.nozny z ost.metal.2NO+2NC KR 211S22 Lavato
S3 01 Przetacznik dwupozycyjny strabilny NEF-30-Ps-XY PROMET
T 01 Transformator zgrzewalniczy ASPA
T2 01 Transformator separacyjny TMM30/A 400/12,19V BREVE
T3 01 Transformator separacyjny TMM50/A 400/230V BREVE
TR1 01 Toroid Rogowskiego Fi250 150mV
X3 01 Wtyczka prosta SzZR20P4NG4
Y1 01 Elektrozawér 24V DC FESTO
Y2 01 Elektrozawér 24V DC FESTO
Y3 01 Zawor proporcjonalny SENTRONIC YOUCOMATIC
Nazwa projekiu Nr projektu
o m— _ Zomalis 2oy Zon - 162540 ZSW214 o3
_L E’ Zatwierdzit | 15-12-2005 Zestawienie materiatow - 1 Skala |Nr rys./ Nr nast| llo¢ rys,
Lp. | Data Opis Nazwisko Podpis Data Nazwisko Podpis 03/ 3

D:\SEE2000_2004\PROJEKT\DTR\ZPN16-40 ZSM1214P_DTR




Al
SE2
SE1
TR

:I_—
i
SE2 I
TR
i~ a_ - Wylot wod
B
SE1 ]
Wiot wody
451/—
:I__\

Stycznik tyrystorowy
Swieca elktrody (gdrna)
Swieca elektrody (dolna)
Transformator

#

ASPA S.A.

Nazwa przedmiotu

SCHEMAT OBIEGU

PRZEDSIEBIORSTWO | WODY  ZPn 16-25
APARATURY .
SPAWALNICZEJ RYS.4.




WG
WD
Al
SE2

SET
TR

— Watek gorny

— Watek dolny

— Stycznik tyrystorowy

— Swieca elktrody (gorna)
— Swieca elektrody (dolna)

Wylot wody

Wiot wody

Transformator nr rys. 2-5-1301-32-1

#

PRZEDSIEBIORSTWO
APARATURY
SPAWALNICZEJ
ASPA S.A.

Nazwa przedmiotu

SCHEMAT OBIEGU
WODY ZPn 40

Nr rys.
RYS.4.




/T — Stycznik tyrystorowy

SE - Swieca elktrody (gdrna)
TR — Transformator

WD — Watek dolny

Uwaga! Rysunek dotyczy wykonania 2-0-4561-13-3 2-0-4561-13-9

;—l_g_—_—_l—i Wylot wody
s ol
Wiot wody
451/—

#

PRZEDSIEBIORSTWO
APARATURY
SPAWALNICZEJ
ASPA S.A.

Nazwa przedmiotu

SCHEMAT OBIEGU
WODY ZPn 40

Nr rys.
RYS.4.




760
Sruba fundamentowa
2—/-M12x200
PN-M-85061:1972
A-A
150 ‘
_ =D1OO

PRZEDSIEBIORSTWO
APARATURY
SPAWALNICZEJ
ASPA S.A.

Nazwa przedmiotu

Plan fundamentow

Nr rys.

Rys.S.




216

23

60

20

29

@15)5

Uwaga:1.Twardos¢ min.120HB

Material: Pret okrqgty 16—MHY—pc,tb prod.HUTMEN Wroctaw

‘E“ﬂ Nazwa przedmiotu
#

PRZEDSIEBIORSTWO ELEKTRODA
APARATURY -
SPAWALNICZEJ RYS.6.

ASPA S.A.




216

_R

A

A-A

§W

30

13,5

13

20

Uwaga:1.Twardos¢ min.150HB

Materiaf: Pret okrqgly 16—MHY—pc,tb prod.HUTMEN Wroctaw

Uwaga: Rysunek dotyczy wykonania 2-0-4561-13-9.

#

PRZEDSIEBIORSTWO
APARATURY
SPAWALNICZEJ
ASPA S.A.

Nazwa przedmiotu

ELEKTRODA DOLNA

Nr rys.

RYS.6.




