PRZEDSIEBIORSTWO APARATURY
SPAWALNICZEJ ASPA S.A.
ul. Macieja Miechowity 1
51-162 WROCLAW
tel. 071 327 31 21; 071 327 31 48; 071 327 31 87
fax 071 325 13 23 POLAND
www.aspa.pl; e-mail: biuro@aspa.pl

ZGRZEWARKA LINIOWA

TYP ZLm-1 60

INSTRUKCJA UZYTKOWANIA
NR 2-0-6666-93-0

Nr katalogowy wyrobu 2 - 0 - 6 6 6 6 - 9 3 - 0



http://www.aspa.pl/
mailto:biuro@aspa.pl

INSTRUKCJA UZYTKOWANIA 2-0-6666-93-0

strona :
il. stron :

31

DEKLARACJA ZGODNOSCI

FJ-06-01-03

Przedsiebiorstwo Aparatury Spawalniczej ASPA S.A.

ul. Miechowity 1
51-162 Wroctaw , POLSKA

Deklarujemy 7 petnq odpowiedzialnosciq, ze wyrob :

Zgrzewarka liniowa ZLm-160

o nr katalogowym | 2] -

( nr fabryczny)

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

Dokument nr

PN-EN 50063

PN-EN 60204-1

i spetniaja wymogi

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.

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.

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. ...................

Bezpieczenstwo maszyn.
Wyposazenie elektryczne maszyn. Wymagania ogdlne.

Tytut

Wymagania bezpieczenstwa dotyczace budowy i instalowania urzadzen do
zgrzewania rezystancyjnego i procesoOw pokrewnych.

W sprawie zblizenia prawa Panstw Cztonkowskich
dotyczacego maszyn

W sprawie zblizenia przepisow Panstw Czionkowskich
odnoszgcych sie do wyposazenia elektrycznego

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

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
11. UWAGI WSTEPNE

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

przeznaczone jest do uzytku wylacznie w srodowiskach przemystowych.
Niedopuszczalne jest uzytkowanie urzadzenia w ogélnie dostepnej sieci
niskonapieciowej, ktora zasila zabudowania gospodarcze.
Urzadzenie moze powodowa¢ zakiocenia na czestotliwosciach radiowych.

Urzadzenie zgrzewalnicze, ktérego dotyczy niniejsza instrukcja

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

0 Osoba odpowiedzialna za dopuszczenie urzgdzenia do uzytkowania, musi bezwzglednie dopilnowaé
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
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.

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

0 Urzadzenie zaprojektowano i wykonano z przeznaczeniem do tgczenia metalowych elementéw wykonanych
z materiatlow zgrzewalnych, metodq liniowego zgrzewania rezystancyjnego, pradem 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 bezpieczehstwa 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.

Q Zabrania sie wszelkich modyfikacji urzadzenia.

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

usuniecia z urzadzenia 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 gérnych konczyn na skutek ruchu
ruchomych komponentéw: elektrod, watkdw zespotow przenoszacych naped 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 przekraczajgcym wartosci 8 mm. Jezeli ze wzgledéw 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, mogag 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 silnikow 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 konserwaciji zgrzewarki

Prosimy o poinformowanie producenta w przypadku braku jakichkolwiek komponentow.

2. CECHY TECHNICZNE
2.1. DANE IDENTYFIKACYJNE
Rok produkcji
Numer fabryczny
Napiecie sieci V] 400
Czestotliwos¢ sieci [Hz] 50
2.2. DANE ELEKTRYCZNE
Moc znamionowa przy cyklu pracy 50% [kVA] 160
Maks. moc zgrzewania [kVA] 202
Moc zwarcia [kVA] 252
Moc przytaczeniowa [kVA] 150
Maksymalny wtérny prad zwarciowy [kA] 23
Znamionowy wtorny prad zwarciowy [kA] 20,5
Maks. prad zgrzewania [kA] 25,5
Bezpieczniki zwtoczne [A] 400
Przekréj przewodow sieciowych dla L=30m [mm2] 2x120+75
2.3. DANE MECHANICZNE
Sita docisku elektrod przy 5 bar dla sitownika &160 [daN] 900
Skok roboczy [mm] 75
Srednica elektrod krazkowych [mm] 285
Predkos¢ liniowa elektrod [m/min] 05+9
Wysieg ramion [mm] 630
Ciezar netto maszyny ZLm-160 [kq] 1500
24. DANE DOTYCZACE PODLACZENIA SPREZONEGO POWIETRZA
Min. ci$nienie [bar] 1
Maks. ci$nienie [bar] S
Min. $rednica wewnetrzna weza / rury na wlocie do zgrzewarki [mm] 16 / R1/2"
Zuzycie sprezonego powietrza dla 1000 skokow sitownika &160mm, przy S[bar] [m3] 18
przy maksymalnym skoku roboczym.
2.5. DANE DOTYCZACE PODLACZENIA OBWODU CHLODZENIA
Min. cisnienie wody [bar] 2
Maks. cisnienie wody [bar] 4
Srednica wewnetrzna wezy / rury na wlocie do zgrzewarki (wlot i wylot) [mm] 20/ R3/4”
Min. zuzycie wody przy mocy znamionowe;j [I/h] 1200
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2.6.

PRZEZNACZENIE | GLOWNE CECHY ZGRZEWARKI
Zgrzewarka liniowa jest urzadzeniem przeznaczonym do zgrzewania
elektrycznego liniowego przerywanego i ciggtego (impulsowego) elementéw wykonanych
ze stali niskoweglowych i z niektorych gatunkéw stali stopowych.
Zdolnos¢ zgrzewania urzadzenia:
e stal niskoweglowa max. 2,0 + 2,0 mm
o stal stopowa max. 1,5+ 1,5 mm
Zgrzewarka przeznaczona jest do pracy w pomieszczeniach zamknietych,
wolnych od gazéw palnych, wyziewow zracych, pary wodnej, pytow aktywnych i innych
szkodliwych czynnikow.
Gtéwne cechy zgrzewarki:
» Pneumatyczne zgrzewarka liniowa ze sterownikiem;
» Ptynna regulacja wysokosci potozenia wysiegu dolnego;
= Zespot napedowy firmy BERGES z przektadnig mechaniczng z rozptywem strumienia
mocy na dwa watki;
»  Walki z przegubami Kardana;
» Uktady przekazujgce naped;
=  Gtowice elektrod z elektrodami krazkowymi;
= Transformator chtodzony wodg z uzwojeniami powleczonymi zywicg epoksydowa;
» Chiodzone woda szyny pradowe zgrzewarki i gtowice elektrod;
» Elektryczne sterowanie nozne do zaciskania elektrod i zgrzewania;
= Zawory elektromagnetyczne 3-drozne 24V DC;
= Sitowniki pneumatyczne nie wymagajgce smarowania;
» Docisk elektrod regulowany jest za pomocg wbudowanego zaworu redukcyjnego
Z manometrem;
= Zawor dtawigco-zwrotny do regulacji szybkosci pracy uktadu dociskowego, oraz

ttumiki upustu sprezonego powietrza;
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3.1.

INSTALACJA

Niniejsze rozdziaty sg skierowane do wyspecjalizowanego personelu zajmujgcego
sie transportem bliskim i instalacjg zgrzewarki. Do niniejszej instrukcji instalacji
i uzytkowania zatgczylismy rysunek wymiarowy i opisowy zgrzewarki

MIEJSCE INSTALACJI - INSTRUKCJA USTAWIENIA

| INSTALOWANIA

Zgrzewarka musi by¢ zainstalowana w miejscu spetniajgcym nastepujgce warunki:

= Miejsce instalowania zgrzewarki powinno zapewni¢ podtgczenie do tréjfazowej sieci
pradu przemiennego 3x400V,50Hz

= Podtaczenie do sieci sprezonego powietrza o minimalnym cisnieniu 0,5 MPa;

= Podtgczenie do sieci wodociggowej o wydajnosci min. 1200l/h, zawor odcinajgcy
doptyw wody powinien znajdowac sie bezposrednio przy zgrzewarce;

= Podiaczenie odptywu wody do wodnej sieci zaktadowej;

= 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 przechowywaé¢ maszyne w temperaturach ponizej 0°C
jednak nie nizszych niz -20°C);

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

= Miejsce robocze musi by¢ wolne od substanciji palnych.

=  Wokét zgrzewarki musi by¢ 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 by¢
niebezpieczne w czasie pracy.

Jesli proces zgrzewania powoduje wyziewy dymu, musi byC¢ 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.
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Jezeli zgrzewarka podtagczona jest po raz pierwszy, lub od ostatniego
uruchomienia uptyneto wiecej niz trzy miesigce wzglednie zgrzewarka byfa
transportowana na dalszg odlegtos¢ nalezy sprawdzi¢:

o Stan techniczny przez ogledziny zewnetrzne;

. Stan izolacji elektrycznej

Rezystancja izolacji miedzy uzwojeniem wtérnym a pierwotnym oraz
A uzwojeniem pierwotnym a obudowg mierzona megaomomierzem
1000V, nie powinna by¢é mniejsza niz 2MQ - przy braku wody

w uktadzie chtodzenia zgrzewarki.

e Rezystancje izolacji przy przeptywie wody chtodzgcej mierzona metoda techniczng
napieciem fazowym 230V miedzy potgczonymi metalicznie zaciskami prgdowymi
tacznika tyrystorowego a obudowag nie powinna by¢ mniejsza niz 60kQ.

e Szczelnos¢ uktadu sprezonego powietrza przy cisnieniu 0,75MPa z uwzglednieniem
prawidtowego dziatania zawordéw elektromagnetycznych i uktadu dociskowego;

e Stan poziomu oleju w przektadni bezstopniowej i przektadni redukcyjnej;

e Stan elektrod krazkowych;

Po dokonaniu powyzszych prob sprawdzajgcych mozna zgrzewarke podtaczy¢ do sieci

zasilajgcej pradu przemiennego 3x400V,50Hz przystosowanej do zerowania.

Przy dlugosci przewoddéw elektrycznych zasilajgcych zgrzewarke do 30m
podtgczenie zgrzewarki nalezy wykona¢ przewodami miedzianymi o przekroju
podanym ponizej:

Przekréj przewoddw sieciowych dla L=30m [mm?] 120
Przekréj przewodu ochronnego PE [mm?] 75

Jako zabezpieczenie nalezy zastosowac bezpieczniki zwtoczne 400A.
Doprowadzenie i odprowadzenie wody chtodzacej nalezy wykona¢ w zaleznosci
od potrzeb rurami stalowymi %" lub wezem gumowym o srednicy wewnetrznej 20mm.
Doprowadzenie sprezonego powietrza nalezy wykonac¢ w zaleznos$ci od potrzeb

rurami stalowymi 2" lub wezem gumowym o Srednicy wewnetrznej 16mm.

Zgrzewarka ZLm-160 jest urzgdzeniem przeznaczonym do pracy
w Srodowisku przemystowym i lekko uprzemystowionym podtgczonego
C} do sieci zasilajgcej o napieciu znamionowym do 1000V a.c. rms. i musi
spetnia¢  wymagania i badania normy EN 50240:2004 -
.Kompatybilno$¢ elektryczna (EMC). Norma wyrobu dla sprzetu do

zgrzewania rezystancyjnego”.
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3.2.

ROZPAKOWANIE | TRANSPORT

Sprawdzi¢ opakowanie zewnetrzne na uszkodzenia i integralno$¢. Skontrolowac
wzrokowo zgrzewarke i jej wyposazenie. Poinformowaé producenta w przypadku braku
komponentow. UsungC wszystkie materiaty tworzace opakowanie. Poniewaz srodek
ciezko$ci zgrzewarki lezy wysoko nad ziemiag, zgrzewarke nalezy przesuwac¢ wytgcznie

za pomocg odpowiednich pretow umieszczonych w stosownych otworach.

Srodek ciezkosci

Pret stalowy o srednicy 35-40mm
i dtugosci 800-900mm mocowac¢ w otworze
w kolumnie zgrzewarki. Zgrzewarke
transportowa¢  za pomocg  urzadzen

o udzwigu min. 2000 kg.

Transport zgrzewarki wewnatrz zaktadu moze odbywac sie przy pomocy srodkow
transportu wewnetrznego o nosnosci min.2000kg. Pamieta¢ nalezy przy tym
0 zabezpieczeniu zgrzewarki przed przewroceniem sie. W transporcie kolejowym lub
samochodowym, zgrzewarke nalezy przewozi¢ w opakowaniu skrzyniowym lub na
podeécie zabezpieczonym przed przesuwaniem i przewréceniem. W  celu
zabezpieczenia przed wptywami atmosferycznymi zgrzewarke nalezy owing¢ folia,

ewentualnie dodatkowo przykry¢ brezentem.
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3.3.

UKLAD SPREZONEGO POWIETRZA

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 zasila¢ zgrzewarke ze zbiornika
o pojemnosci minimum 50-100 litréw, 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.

Wylot wody — wgz do wody o
i Srednicy wewnetrznej 20mm lub

rura G 2" zewn.

"~ \Wlot wody - wagz do wody

~~_ 0 srednicy wewnetrznej 20mm lub
' rura G %4 zewn.

< s Wiot sprezonego powietrza —wgz do
- // powietrza 16-Z-25 lub rura %" zewn.

Wymagania odnosnie eksploatacji uktadu sprezonego powietrza zgrzewarek :
W uktadzie sprezonego powietrza zgrzewarek nalezy stosowaé sprezone

powietrze odpowiadajgce nastepujacym klasom jakosci wg ISO 8573-1 :

e Klasa zanieczyszczen substancjami statymi - nr klasy 5

e Klasa zawodnienia - nr klasy 4

¢ Klasa zaolejenia sumarycznego - nr klasy 4

W sktad elementéw obiegu sprezonego powietrza wchodzg :

e Zespot dociskowy elektrody goérnej stanowi sitownik dwustronnego dziatania.
Sterowaniem kierunkiem przeptywu sprezonego powietrza w komorach sitownika
dociskowego dokonywane jest za pomocg zawordw elektromagnetycznych. Predkos¢
wysuwu i amortyzacja ttoka uktadu dociskowego regulowana jest za pomocg zaworu

dtawigco-zwrotnego.
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3.4.

e Elementy przygotowania sprezonego powietrza stanowi blok montowany na dachu
korpusu zgrzewarki w sktad ktérego wchodzg :

Zawor odcinajacy z rozdziela- Filtr powietrza

czem przepuszczajgcym przeznaczony do
0Czyszczone sprezone oczyszczania sprezonego
powietrze do komor powietrza z
sitownikéw uktadow zanieczyszczenh oraz
przekazujgcych naped; czesciowo z wilgoci;
Zawory redukcyjne

Zawory elektromagnetyczn przeznaczone do regulacji

Kierujgce oczyszczone <. '_ cisnienia sprezonego
sprezone powietrze do komor e - powietrza;

sitownika dociskowego;

UKLAD CHLODZENIA WODNEGO
Aby wtasciwie zasilaé system wody chtodzacej, wymagana jest czysta woda

o maksymalnej temperaturze na wlocie 25°C. Sprawdzi¢ weze zasilajgce na obecnos$c¢

brudu i kawatkbw opakowania. Zgrzewarka moze byC zasilana wodg miejska, wodg

pochodzacqg z recyrkulacji, z wymiennika ciepta (powietrze-woda) i chtodziarki. Jesli
obwdd 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
zainstalowa¢ zmiekczacz wody na wezu wlotowym do obwodu chtodzenia, aby unikngé
zmniejszenia przeptywu wody, ktére powoduje uszkodzenia.

Jesli zgrzewarka jest zasilana wodg recyrkulacyjna, zmiekczacz wody nalezy
umiesci¢ na zasilaniu zbiornika wody chtodzace;j.

W zgrzewarce chtodzone sg nastepujace czesci i podzespoty w czterech rownolegtych

obiegach :

e zespot tyrystoréw z zamontowanym sygnalizatorem przeptywu wody wycechowanym
fabrycznie na okre$long wartos¢ natezenia przeptywu wody, tj. zatgczenie -340 I/h,
wytgczenie - 300 I/h przy cisnieniu 0,1 MPa. W przypadku niedostatecznego
natezenia przeptywu wody przez tyrystory, sygnalizator uniemozliwia zatgczenie

pradu zgrzewania.;
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o transformator z zamontowanym sygnalizatorem przeptywu wody wycechowanym
fabrycznie na okre$long wartos¢ natezenia przeptywu wody, tj. zatgczenie -340 I/h,
wytgczenie - 300 I/h przy cisnieniu 0,1 MPa. W przypadku niedostatecznego

natezenia przeptywu wody przez transformator, sygnalizator uniemozliwia zataczenie

pradu zgrzewania.

e gtowica gorna i gérne doprowadzenie pragdowe;
e gtowica dolna i dolne doprowadzenie pragdowe;

Doprowadzenie i odprowadzenie wody wykonane jest poprzez ztgczki od gory
zgrzewarki. W uktadzie chtodzenia wodnego zgrzewarek nalezy stosowa¢ wode nie

majaca wtasnosci agresywnych i nie zawierajgcg zanieczyszczen mechanicznych oraz

0 nastepujacych dopuszczalnych wartosciach wskaznikéw i zanieczyszczen :

Rezystywnos¢ nie mniejsza od

1000 Q/cm

Odczyn (kwasowosc)

6,5-8,5 pH

Chlorki

do 300mg Cl/dm3

Siarczany

do 200mg SO4/dm3

Substancje rozpuszczone (sucha pozostatos¢)

do 600mg/dm3

Twardosc¢ ogdlna

do 10mVal/dm3

Zelazo

do 0,5mg Fe/dm3

Temperatura wody na wlocie do zgrzewarki

max 298K (250C)

Przy wymianie wodnych wezy gumowych doprowadzajgcych

i odprowadzajgcych wode ze stycznikow tyrystorowych, nalezy
A stosowa¢ wylgcznie waz pneumatyczny 6-z-10 (6-z-12) Iub
10-z-10 (10-z12) wykonany zgodnie z PN-C-94250/46. Dtugosci

odcinkdéw w/w wezy muszg wynosi¢ min. 700 mm.

3.5. INSTALACJA ELEKTRYCZNA
Tylko wyspecjalizowany personel, znajacy wszystkie przepisy
bezpieczenstwa, moze wykonac instalacje.

Przed podtaczeniem zgrzewarki do linii zasilania sprawdzi¢ napiecie podane na
tabliczce znamionowej. Zapoznac sie z rozdziatem ,instrukcja ustawienia i instalowania”,
aby ustalic przekrdj przewoddw, ktore nalezy uzyC¢ w zaleznosci od ich dtugosci.
Pofgczenia ochronne wykonaé za pomocg przewodu o takim samym przekroju,
co przewdd sieciowy. Zalecamy zasilanie zgrzewarki poprzez odigcznik sieciowy,

aby utatwi¢ operacje konserwacji. Zgrzewarka nie jest przeznaczona do pracy

z zasilaniem o roznych napieciach
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41.

4.2,

OPIS TECHNICZNY

UKLAD ENERGETYCZNY

Zrodtem pradu do prowadzenia procesu zgrzewania jest transformator
przetwarzajgcy prad pobrany z sieci o napieciu 400V, 50Hz na prad o niskim napieciu
i duzym natezeniu. Zmiany napiecia w uzwojeniu wtornym transformatora dokonuje sie
przez przetgczenie przewodu zasilajgcego transformator. Uzyskuje sie dwustopniowg
regulacje napiecia wtérnego. Zamkniety obwodd wtorny zgrzewarki tworzg :

e obwdd wtérny transformatora;

doprowadzenia prgdowe wykonane z ptaskownikéw i ptyt miedzianych oraz pakietu
tasm miedzianych;

e gfowica elektrody gornej;

e gtowica elektrody dolnej;

e przedmiot zgrzewany;

Transformator fgczony jest z siecig zasilajaca poprzez wytgcznik samoczynny za pomocqg
tacznika tyrystorowego. Wytacznik samoczynny wyposazony jest w wyzwalacze
termiczne i elektromagnetyczne.

UKLAD STEROWANIA PROCESEM ZGRZEWANIA

Zgrzewarka jest wyposazona w synchroniczny uktad sterowania typu
ZSM-811L Szczegdétowe dane odnosnie ukfadu sterowania podano

w oddzielnej instrukcji.

ZASILANIE LEWO - PRAWO

PRAD ZGRZEWANIA

ZASILANIE WYL. - ZAL.

STEROWANIA

DOCISK WYL. - ZAL.

NAPED

ELEKTROD STOP

Po podtaczeniu zgrzewarki do sieci zasilajgcej i podaniu napiecia na wytgcznik
gtéwny zgrzewarki $wieci lampka H1 - SIEC (rys.3.) (w kasecie sterowniczej) oraz
H2 - SIEC (rys.3.) (na drzwiach zgrzewarki), co sygnalizuje zasilenie obwodu

wyzwalacza wytacznika gtéwnego. W uktadzie zastosowano wytgcznik typu RECORD
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z cewkag zanikowg (24V,50 Hz) i wyzwalaczem termicznym chronigcym transformator
przed przegrzaniem w przypadku nastawienia takich parametréw zgrzewania,
przy ktorych bytaby przekroczona znamionowa moc transformatora zgrzewalniczego.
Ponadto wytgcznik wyposazono w wyzwalacz elektromagnetyczny zabezpieczajgcy
przed skutkami zwar¢. Zatgczenie wytgcznika gtéwnego Q1 (rys.3.), powoduje podanie
napiecia zasilania na obwody sterowania i energoelektroniczne w zgrzewarce,
co sygnalizuje zapalona lampka H3 - ZASILANIE STEROWANIA (rys.3.) (w kasecie
sterowniczej), i H3 - ZASILANIE STEROWANIA (rys.3.) (na drzwiach zgrzewarki).

Przetaczenie przetgcznika S3 - NAPED ELEKTROD (rys.3) w pozycje ZAL,
spowoduje zatgczenie napedu samych elektrod - bez uruchomienia cyklu zgrzewania.
Kierunek  wirowania  elektrod zalezny jest od potozenia  przetgcznika
S2 LEWO - PRAWO. Natomiast przetgczenie przetgcznika w pozycje WYL. powoduje
zatrzymanie napedu. Zalgczenie napedu sygnalizowane jest podswietleniem
przetacznika. Funkcja moze stuzy¢ do regeneracji (moletowania) elektrod.

Przetaczenie przetgcznika S4 - PRAD ZGRZEWANIA (rys.3.) w pozycje ZAL,
powoduje uruchomienie cyklu zgrzewania z pradem, (co sygnalizowane jest
pod$wietleniem przetgcznika), natomiast przetgczenie przetgcznika w pozycije WYL,
powoduje wytaczenie pradu zgrzewania. Cykl zgrzewania po zainicjowaniu startu bedzie
wykonywany bez wysterowania przez uktad ZSM-812L pradu zgrzewania.

Sposdb nastawy parametrow pradu zgrzewania oraz opis btedow spowodowanych
przekroczeniem granic prgdu zgrzewania i granic stabilizacji zostat opisany w oddzielnej
instrukcji obstugi uktadu sterowania ZSM-812L.

Przetaczenie przetgcznika S5 DOCISK (rys.3) w pozycje ZAL, powoduje zejscie
siftownika gtéwnego — po nacisnieciu pedatu przycisku noznego — do pozycji zgrzewania
jednak nie spowoduje to uruchomienia cyklu zgrzewania. Zatgczenie docisku
sygnalizowane jest podswietleniem przetagcznika. Natomiast przetaczenie przetacznika S5
w pozycje WYL powoduje powrdt sitownika do pozycji spoczynkowej. Nie ma mozliwosci
bezposredniego wystartowania zgrzewarki po zatgczeniu przetgcznika S5 DOCISK.

Przetaczenie przetacznika S2 LEWO - PRAWO (rys.3) w pozycje LEWO spowoduje
— po zainicjowaniu startu — uruchomienie cyklu zgrzewania z przesunieciem detalu z lewej
strony w prawg natomiast przetgczenie przetgcznika w pozycie PRAWO spowoduje — po
zainicjowaniu startu — uruchomienie cyklu zgrzewania z przesunieciem detalu z prawe;j
strony na lewa. Potozenie przetacznika w pozycji prawo sygnalizowane jest

podswietleniem przetacznika.
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4.3.

44,

Uktad sterowania ZSM-812L zastosowany w zgrzewarce umozliwia zaprogramowanie
do 27 réznych statych cykli technologicznych zgrzewania, z ktérych kazdy moze zawieraé
do 12 przedziatdbw czasowych. Sposdb wyboru i programowania odpowiedniej technologii
opisany zostat w oddzielnej instrukcji sterowania uktadu ZSM-812L.

Nacisniecie przycisku S2 (rys.3.) (STOP AWARYJNY) przycisk w kasecie
sterowniczej lub S1 (Rys.3) na drzwiach zgrzewarki spowoduje natychmiastowe
roztgczenie wytgcznika gtdbwnego i zatrzymanie maszyny. Ponowne zatgczenie maszyny
mozliwe jest po odryglowaniu wylgcznika. Rowniez proba otwarcia drzwi bocznych

spowoduje natychmiastowe rozigczenie wytacznika gtdwnego i zatrzymanie maszyny

Przyciski stopu awaryjnego nie moga by¢ uzywane jako
wytaczniki robocze

Funkcjonalnos¢ urzadzenia sterujacego jest opisana
w oddzielnej instrukcji

CYKL ZGRZEWANIA
Zatgczenie obwodu START powoduje wykonanie nastepujgcego cyklu pracy:

Uruchomienie napedu (kierunek wirowania elektrod zalezny od przetacznika S2
LEWO - PRAWO;

e zejscie elektrod do pozycji zgrzewania;

e po osiggnieciu wymaganego docisku elektrod, ktory jest kontrolowany przekaznikiem
cisnieniowym B1 nastepuje proces zgrzewania z parametrami ustawionymi na
sterowniku ZSM-812L;

e rozejScie elektrod do pozycji wyjsciowej i odtgczenie napedu.
UKLAD STEROWANIA PREDKOSCIA OBROTOWA ELEKTROD

Do regulacji predkosci obrotowej elektrod stuzy zespét napedowy firmy BERGES,
typu RG 150-30WI-57,2-90/6-1,1
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4.5. NAPED ELEKTROD

Zgrzewarka posiada naped gornej elektrody krazkowej. Naped realizowany jest
w nastepujacym ukfadzie kinematycznym :
e zespot napedowy
= zespot napedowy firmy BERGES;
= przekfadnia mechaniczna z rozptywem mocy na dwa watki;
e sprzegto roztgczne
o walki teleskopowe z przegubami Kardana;
e uktady przekazujgce naped,;
e gtowica gdrna i dolna

e celektrody krgzkowe

5. INSTRUKCJA MONTAZU | DEMONTAZU
Przystepujac do montazu zgrzewarki nalezy postugiwaé sie zatgczonymi do
niniejszej Instrukcji Uzytkowania rysunkami i schematami. Szczegolng uwage nalezy
zwroci¢ na miejsca ztgcz pragdowych obwodu wtérnego zgrzewarki.
Dla zatgczenia zgrzewarki nalezy wykona¢ nastepujgce czynnosci :
e Podtaczyé zgrzewarke w obieg wody chtodzace;j
e Podtaczy¢ zgrzewarke w obieg sprezonego powietrza
e Podtaczyé zgrzewarke do sieci elektryczne;j
e ZatgczyC wytacznik gtéwny

Przy wylgczaniu zgrzewarki nalezy wykona¢ powyzsze czynnos$ci w kolejnosci odwrotne;.
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INSTRUKCJA OBSLUGI

Tylko wyspecjalizowany personel, przeszkolony w zakresie

A eksploatacji maszyny zgodnie z przepisami bezpieczenstwa, moze

obstugiwac¢ zgrzewarke.

Przed wtgczeniem zgrzewarki nalezy sprawdzic, czy nie wystepujg

uszkodzenia oston zabezpieczajgcych. Zabrania sie wigczania

A urzadzenia niesprawnego. Rowniez w przypadku awaryjnego

wylaczenia zgrzewarki, ponowne jej wigczenie moze nastgpi¢ po

usunieciu przyczyn jej wytaczenia przez uprawnione do tego osoby

. Sprawdzi¢ stan elektrod krgzkowych;

. Ustawi¢ odpowiedni rozstaw ramion zgrzewarki;

. Sprawdzi¢ poziom oleju w przektadni bezstopniowej i przektadni redukcyjnej;

. Otworzy¢ doptyw sprezonego powietrza;

1
2
3
4. Otworzy¢ doptyw wody chtodzacej;
5
6

. Sprawdzi¢ funkcjonalno$¢ zgrzewarki bez prgdu zgrzewania :

Nastawi¢ zaworem redukcyjnym warto$¢ cisnienia sprezonego powietrza
w granicach 0,2-0,5MPa — regulacji dokonuje sie za pomocg pokretta odczytujac
zadane cisnienie na manometrze zaworu redukcyjnego.

UstawiC punkt przetgczania wylacznika cisnienia w zaleznosci od nastawienia
wartosci cisnienia nastawionej na zaworze redukcyjnym.

ZatgczyC napiecie wytgcznikiem gtéwnym — zatgczenie jest sygnalizowane lampkg
na puszce sterownicze;.

Ustawi¢ przetacznik pradu zgrzewania na puszce sterowniczej w potozenie bez
pradu zgrzewania.

Wybra¢ na uktadzie sterowania odpowiedni program sterujacy procesem

zgrzewania.

Po wykonaniu powyzszych czynnosci nacisniecie pedatu przycisku noznego powinno

spowodowac zejscie gornej elektrody krazkowej w dolne potozenie, a po uzyskaniu

odpowiedniej sity docisku elektrod (uzyskanie odpowiedniego cisnienia w komorze uktadu

dociskowego) powinien wtaczyc¢ sie naped elektrod.
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Zwolnienie pedatu przycisku noznego powinno spowodowaé powrét gornej

elektrody krazkowej w potozenie wyjsciowe (gérne) i jednoczesnie wytgczy¢ naped

elektrod.

7. Ustawic¢ zawor dtawigco-zwrotny na zadany stopien dfawienia.

8. Ustawic parametry zgrzewania zachowujgc nastepujacq kolejnosc :

Nastawi¢ zadang predkos¢ liniowg elektrody przy pomocy pokretta
umieszczonego przy zespole napedowym BERGES. Regulacji dokonuje sie
W czasie pracy zespotu napedowego.

Nastawi¢ zadang warto$¢ cisnienia sprezonego powietrza zaworem redukcyjnym
i ustawi¢ punkt przetgczania wytgcznika cisnienia w zaleznosci od nastawienia

wartosci cisnienia nastawionej na zaworze redukcyjnym.

Docisk elektrod przy zgrzewaniu dobiera sie wzgledem grubosci blach, zgdanej

jakosci zgrzeiny punktowej, w zaleznosci od osobistego doswiadczenia itp.

Docisk elektrod nastawiac¢ przy wytgczonym pradzie zgrzewania, aby
unikng¢ jakiegokolwiek ryzyka spowodowanego ztg regulacja.

Nadmierny docisk elektrod moze spowodowac:

przewymiarowane zgrzeiny,

mozliwe skrocenie trwatosci eksploatacyjnej elektrod,

stabe lub niewtasciwe zgrzewanie na skutek zmniejszenia opornosci stykowej,
co pozwala na przeptyw prgdu bez zapewnienia temperatury topnienia

zgrzewanych czesci.

Niewystarczajacy docisk elektrod moze spowodowac:

rozpryski stopionego materiatu,
przyklejenie sie czesci na elektrodzie

zgrzeine o nieestetycznej powierzchni zewnetrzne;.

Regulacje sity docisku elektrod przeprowadza sie za pomocg pokretta reduktora na

bloku przygotowania sprezonego powietrza. Predkos$¢ opuszczania i unoszenia

elektrody reguluje sie zaworem dtawigco-zwrotnym.
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9. Wiozy¢ pomiedzy elektrody zgrzewane elementy i noga nacisng¢ pedat przycisku

noznego.

Nie wolno stosowac elektrod do wymuszania zacisniecia zgrzewanych
czesci. Zgrzewane elementy nie mogg by¢ skorodowane, zaolejone

i zabrudzone. Czynniki te mogg negatywnie wptywaé na stabilnos¢
A parametrow zgrzewania, obnizac jakos$¢ i wytrzymatos¢ zgrzewanych
elementdéw, uszkodzi¢ powierzchnie stykowe elektrod w przyrzadach

zgrzewalniczych. Mogg tez byC¢ przyczyna iskrzenia i wypryskow

metalu ze zgrzein

7. PRZEPISY BEZPIECZENSTWA

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

,Konserwacja”. Tylko przeszkolony personel moze eksploatowacé zgrzewarke.

Uzytkownicy eksploatujacy zgrzewarke muszg by¢ Swiadomi
potencjalnego ryzyka i powinni przeczytaC i zrozumieC niniejszg

instrukcje .

Tylko przeszkolony personel moze przeprowadzi¢ regulacje zgrzewarki. Regulacja

zgrzewarki ma wptyw na bezpieczenstwo technologiczne.

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

Stanowisko pracy powinno by¢ odpowiednio oswietlone. W przypadku
nieodpowiedniego oswietlenia, uzytkownik powinien 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 rozdziatem dotyczgcym BHP.
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Nalezy okresowo kontrolowaé prace personelu pod katem bezpieczenstwa

i przestrzegania niniejszej instrukcji. Personel nie moze pracowacC przy maszynie

z rozpuszczonymi dtugimi witosami, niepozapinanej odziezy ochronnej oraz noszac

bizuterie, poniewaz mogtoby zaistnie¢ niebezpieczenstwo kolizji z ruchomymi czesciami

maszyny.

N\

Gtébwne zagrozenia wynikajgce z pracy zgrzewarki to mozliwos$é

zmiazdzenia gérnych konczyn na skutek przesuwu ruchomych

komponentéw: elektrod, uchwytéw elektrod itp. Z tego wzgledu :

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

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

e Nalezy unikac pracy z rekami w poblizu komponentéw ruchomych.

e Nalezy stosowaC¢ kleszcze Iub narzedzia umozliwiajgce
pozycjonowanie czesci tak, aby trzyma¢ rece z dala od
komponentdéw ruchomych.

e Tam gdzie jest to mozliwe, rozmiesci¢ 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..

Prosze pamieta¢, Zze maszyny tego typu generujg silne pola
magnetyczne, ktore przyciggajg metale ferromagnetyczne i uszkadzajg
zegarki, karty magnetyczne i nosniki zapamietywania danych
magnetycznych. Poniewaz pola magnetyczne moga mie¢ wptyw na
rozruszniki serca, ich posiadacze muszg skonsultowac sie z lekarzem
przed zblizeniem sie do obszaru zgrzewania. Personel musi nosic
okulary i rekawice zabezpieczajgce. UnikaC noszenia pierscionkow,
obrgczek, zegarkébw metalowych i odziezy zawierajgcej metalowe

wyposazenie lub komponenty.
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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 wykluczajagcy mozliwos¢ przypadkowego wiaczenia. Umiesci¢ tablice
informacyjng przy wytaczniku gtbwnym.

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

e W czasie prowadzenia konserwacji nie stosowaé detergentow zrgcych ani szmat
ktore pozostawiajg widkna. 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 wytagcznie bezpieczniki oryginalne, na natezenie pradu zgodne
z przeznaczeniem. Wyposazenie elektryczne powinno by¢ okresowo kontrolowane.
Usterki, jak poluzowane potgczenia lub przepalone przewody nalezy natychmiast
usung¢. Przy pracach w podzespotach doprowadzajgcych prad, korzystaé z pomocy
drugiej osoby.
PYL, GAZ

Przed przystapieniem do prac remontowych z uzyciem palnika spawalniczego lub
szlifierki nalezy usunaé z maszyny i jej otoczenia substancje tatwopalne. Pomieszczenie
powinno by¢ odpowiednio przewietrzone

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

wycigg powietrza.

CZESC HYDRAULICZNA | PNEUMATYCZNA

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

cisSnienia.
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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 jednoczesna praca kilku maszyn w jednym

pomieszczeniu, nalezy stosowac¢ ochronniki stuchu.

Aby zmniejszy¢ hatasliwos¢:
» Nastawi¢ predkos¢ unoszenia i opuszczania gtowicy na niskie wartosci. Okresowo

kontrolowaé ttumiki.

8. ZADANIE WYPOSAZENIA POMOCNICZEGO | CZESCI
ZAMIENNYCH

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

napiecie i czestotliwos¢ zgrzewarki.

9. KONSERWACJA
Zgrzewarka powinna by¢ poddawana przegladom okresowym i remontom

W(g ponizszego czasookresu :

e Przeglady okresowe - co 3 miesigce.
e Remonty Srednie - raz na rok.
e Remonty kapitalne - raz na 5 lat.

PODCZAS PRZEGLADOW | REMONTOW NALEZY SPRAWDZIC :
e Stan instalacji ochronnej zgrzewarki;
e Stan czesci wspotpracujacych uktadu dociskowego, szyn pradowych zgrzewarki
i elementow przygotowania sprezonego powietrza;
e Stan potgczen i rezystancje izolacji uktadu elektrycznego;
e Stan instalacji uktadu sprezonego powietrza i obiegu chtodzenia.
PODCZAS PRZEGLADOW OKRESOWYCH NALEZY SPRAWDZIC :
e W ukfadzie dociskowym, sprawdzi¢ skuteczno$¢ uszczelnien, luz miedzy
ttoczyskiem a prowadnicami ttoczyska;
e Sprawdzi¢ i w razie potrzeby oczysci¢ z brudu i nalotdw chemicznych
powierzchnie stykdw pragdowych, dokreci¢ sruby i nakretki szyn prgdowych.
e W obiegu chtodzenia wodnego, wyczysci¢ filtr wody a instalacje uktadu chtodzenia

zgrzewarki przedmuchac sprezonym powietrzem o cisnieniu 7 bar.
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9.1.

e Walki teleskopowe napedu elektrod — wielowypusty pokry¢ smarem £T43
wg PN-C-96130

Osoba wykonujaca 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 pézniejszymi 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 remontow 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
przeprowadzi¢, aby :
e zapewnic bezpieczng eksploatacje zgrzewarki i utrzymac jej wydajnosc,
e unikng¢ najczestszych przyczyn ztej pracy pogarszajgcej jakos¢ zgrzewania.

Ostrzezenia ogdine

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

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

e Usuwac oksydacje z obwodu wtérnego drobnoziarnistym papierem sciernym.

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

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

z tworzywa sztucznego.
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Konserwacja elektrod krazkowych

Konserwacje elektrod nalezy przeprowadzaé przy wylaczonej
zgrzewarce.

e Elektrody muszg by¢ czyste, a ich srednica musi by¢ wiasciwa. Powierzchnie stykowe
elektrod zdeformowane i zuzyte doprowadzi¢ do pierwotnej postaci przez obtoczenie.
Szerokos¢ styku elektrod nie powinna rézni¢ sie wiecej niz 20% od szerokosci

przewidzianej dla odpowiedniej grubosci blach.

Konserwacja obwodu pneumatycznego

Tylko wyspecjalizowany personel, wyszkolony w zakresie
konserwacji zgodnie z przepisami bezpieczenstwa, moze
A przeprowadzaé konserwacje obwodu pneumatycznego. Wylaczyé
zgrzewarke i odiaczy¢ zasilanie pneumatyczne. Zwolni¢ reszte
sprezonego powietrza.
e Natychmiast zatrzymaé eksploatacje maszyny, kiedy wystgpi nieszczelnosc
sprezonego powietrza i usung¢ przeciek.
e Okresowo spuszczac¢ wilgoc z filtru umieszczonego na wlocie sprezonego powietrza.
e Sprawdzi¢ kalibracje manometru.

e Sprawdzic¢ stan obwodu zasilania sprezonym powietrzem i odpowiednie potaczenia.

UKLAD DOCISKOWY

Ttoczysko uktadu dociskowego smarowane jest smarem maszynowym +tT23
wg PN-C-96130. Uzupetnienia smaru nalezy dokonywaé poprzez smarowniczki
przynajmniej co 100 godzin pracy w ilosci 0,05 kg na zgrzewarke. Cylinder i ttok ukfadu

dociskowego pracuje w systemie bezsmarowym.

Konserwacja obwodu wody chtodzacej

Tylko wyspecjalizowany personel, przeszkolony w zakresie konserwacji

if zgodnie z przepisami bezpieczenstwa, moze przeprowadzac
konserwacje obwodu wody chtodzacej. Wytgczy¢ zgrzewarke i odtgczy¢

zasilanie woda. Spuscié¢ 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.
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e Kiedy zgrzewarke przechowuje sie w chtodnym pomieszczeniu (temperatura ponizej

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

Obwdd elektryczny

Tylko wyspecjalizowany personel, przeszkolony w realizacji
fﬁ konserwacji zgodnie z  przepisami bezpieczenstwa, moze
przeprowadza¢ konserwacje obwodu elektrycznego. Wylgczy¢

zgrzewarke i odtgczy¢ zasilanie sieciowe.

e Okresowo kontrolowaé¢ sprawnos¢ uziemienia.
e Sprawdzi¢ kabel zasilajacy.
e C(Czesto sprawdza¢ funkcjonowanie urzadzen sterujgcych i odpowiednich kabli

potaczeniowych

Glowica gorna i dolna elektrod krazkowych

Tylko wyspecjalizowany personel, przeszkolony w realizacji
konserwacji zgodnie z przepisami bezpieczenstwa, moze

przeprowadzac konserwacje gtowic zgrzewarki.

e Gtowice nalezy uzupetni¢ smarem przewodzgcym BEACON 3 prod.ESSO.

Uktad przekazujacy naped

Tylko wyspecjalizowany personel, przeszkolony w realizacji
konserwacji zgodnie z  przepisami bezpieczenstwa, moze

przeprowadzac konserwacje uktadéw przekazujgcych naped.
e Ukfad nalezy uzupetnia¢ smarem £T43 wg PN-C-96130 przynajmniej co 200 godzin

pracy. Smar nalezy wymienia¢ co 2000 godzin pracy zgrzewarki lub raz na rok.

Zespo6t napedowy

Tylko  wyspecjalizowany personel, przeszkolony w realizacji
konserwacji zgodnie z  przepisami bezpieczenstwa, moze

przeprowadzac konserwacje zespotu napedowego.
e Uzupetnienie oleju w przekftadni bezstopniowej i przektadni redukcyjnej dokonuje sie
przez otwory wlewowe w korpusach przektadni. Do przektadni bezstopniowe;j

zalecane oleje podaje katalog wyrobow firmy BERGES, natomiast do przektadni
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mechanicznej z rozptywem strumienia mocy nalezy stosowaé olej TRANSOL 170 co

3000 godzin pracy przektadni lub raz na rok.

9.2. 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 uzywaé¢ wody, ale wtasciwej gasnicy. Po wystgpieniu stanu
awaryjnego wykwalifikowany personel powinien przeprowadzi¢ wszystkie testy maszyny.
Jesli zgrzewarka przestata pracowaC w czasie procesu zgrzewania, nalezy przywrdécic¢
normalny stan namagnesowania transformatora: przeprowadzi¢ kilka cykli zgrzewania
z izolatorem umieszczonym miedzy elektrodami przy réznych nastawach pradu,
najpierw niskich, nastepnie stopniowo wyzszych; wyjac¢ izolator i wykonac¢ kilka zgrzein

przy niskiej nastawie pradu.

9.3. KONSERWACJA NADZWYCZAJNA
9.3.1. OBNIZENIE OSIAGOW ZGRZEWARKI

Tylko wyspecjalizowany personel moze przeprowadza¢ konserwacje

nadzwyczajna z uzyciem witasciwych narzedzi i przeszkolonych w jej

{f} realizacji zgodnie z przepisami bezpieczenstwa. Zgrzewarka musi by¢
odiaczona od zasilania pneumatycznego i elektrycznego

Jesli osiggi zgrzewarki sg nizsze niz oczekiwane, sprawdzic:
= czy spadek napiecia jest nizszy niz 15% w trakcie zgrzewania,
= czy wiasciwe sg przekroje przewodow,
= czy sSrednica elektrod jest odpowiednia do pracy, ktéra ma by¢ wykonana,
= czy woda chtodzaca kragzy w wymaganej ilosci,
= czy ciSnienie zgrzewania jest odpowiednie do procesu zgrzewania,

= czy manometr pracuje wtasciwie.
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9.3.2.

WYKRYWANIE | USUWANIE USTEREK

W przypadku niewtasciwej pracy zgrzewarki wykonac instrukcje podang ponizej.

Tylko wyspecjalizowany personel,

wyposazony we

wilasciwe narzedzia

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

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
wihasciwie 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
sprawdzié, 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 pragdem zgrzewania

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

Wymieni¢ 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 ciSnienie zgrzewania

Zwiekszy¢ cisnienie poprzez zawor
redukcyjny cisnienia

Wadliwe potgczenie pomiedzy
sterownikiem a zaworem pneumatycznym

Sprawdzi¢ i zweryfikowaé

Wadliwy solenoid (cewka ) w zaworze
pneumatycznym

Wymienié

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 ci$nienie

Gorna elektroda nie unosi
sie

Niskie ci$nienie zgrzewania

Zwiekszy¢ cisnienie poprzez zawor
redukcyjny cisnienia

Wadliwa regulacja zaworu zwrotnego
dtawigcego

Nastawi¢ na wiasciwe cisnienie

Wadliwy solenoid (cewka) w zaworze
pneumatycznym

Wymienié

Przegrzewanie sie zgrzein
lub elektrod

Niewystarczajgce chtodzenie

Sprawdzi¢ obieg wody — ilos¢ wody
i jej temperature

Zbyt silny prad zgrzewania lub zbyt dtugi
czas zgrzewania

Zredukowaé

Krotka trwatos¢
eksploatacyjna elektrod

Niewystarczajgce chtodzenie

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

Podwymiarowa elektroda w poréwnaniu
do wykonywanej pracy

Sprawdzi¢ wielkos¢ i $rednice stykowg

Krotka trwatosc
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
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9.3.3.

SRODKI ZARADCZE NIEDOSKONALOSCIOM ZGRZEWANIA

Niniejszy rozdziat ma na celu utatwienie wykrywania i usuwania pospolitych

niedoskonatosci zgrzewania spowodowanych réznymi przyczynami, gdyz istnieje wiele

parametréw majacych wptyw na proces zgrzewania.

USTERKA

PRZYCZYNA

SRODEK ZARADCZY

Stabe zgrzewanie

Staby prad zgrzewania

Zwiekszy¢ prad

Zbyt krétki czas zgrzewania

Zwiekszy¢ czas zgrzewania

Zbyt duzy docisk elektrod

Zmniejszy¢ docisk

Brak konserwaciji 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

Oczyscic¢ powierzchnie czesci

Nieodpowiednie chtodzenie
elektrod

Sprawdzi¢ obwdd chiodzenia

Niewtasciwy styk zgrzewanych
czesci lub niewtasciwy styk
elektrod

Zwiekszy¢ docisk elektrod
zwiekszajgc cisnienie

Zbyt silny prad zgrzewania

Zredukowac prad

Zbyt dtugi czas zgrzewania

Skroci¢ czas zgrzewania

Zbyt mata srednica elektrod

Zmieni¢ elektrody

Nieodpowiedni docisk elektrod
przy zgrzewaniu

Zwiekszy¢ docisk

Niewtasciwy 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

Oczy$cic¢ powierzchnie zgrzanych
czesci

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

linii

Znieksztatcenie ksztattu elektrod

Przywréci¢ wlasciwe wymiary
elektrod

Czesci przyklejone na
elektrodzie

Zbyt silny prad zgrzewania

Zredukowac prad

Nieodpowiednia srednica elektrod

Przywrdci¢ wtasciwe wymiary
elektrod

Nieodpowiedni docisk elektrod
przy zgrzewaniu

Zwiekszy¢ docisk
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10. WYKAZ TABLIC, RYSUNKOW | ZALACZNIKI

TABLICE :

TABLICA 1 Orientacyjne parametry zgrzewania liniowego pragdem przerywanym (potaczenia
szczelne) na blachach ze stali niskoweglowej (max.0,25%C)

TABLICA 2 Orientacyjne parametry zgrzewania liniowego pradem ciggtym o czestotliwosci 50Hz
(potaczenia szczelne) blach ze stali niskoweglowej (max.0,25%C)

TABLICA 3 Orientacyjne parametry zgrzewania liniowego zgniotowego blach ze stali niskoweglowych
(max.0,25%C)

TABLICA 4 Orientacyjne parametry zgrzewania liniowego (potaczenia szczelne) blach ze stali
nierdzewnych 18/8

RYSUNKI :

RYS.1. Zgrzewarka liniowa ZLm-160 — rysunek wymiarowy

RYS.1.1. Zgrzewarka liniowa ZLm-160 — rysunek opisowy

RYS.2. Plan fundamentéw

RYS.3. Schemat elektryczny zgrzewarki

RYS.4. Schemat obiegu sprezonego powietrza

RYS.4.1. Blok sprezonego powietrza

RYS.5. Schemat obiegu wody

RYS.6. Elektroda krgzkowa

RYS.7. Gtowica

RYS.8. Uktad dociskowy 900daN

RYS.8.1. Wykaz czesci uktadu dociskowego 900daN

ZALACZNIKI :

o Instrukcja obstugi uktadu sterowania
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Grubosc , B Szerokosc¢
blachy Prod | Czas | Czas Docisk Pfedkosg Zoktadka | soktro dy
b zgrzewania | zgrzewania | przerwy — |elektrod | zgrzewania| € b
[mm] | [kA] [okresow] | [okresow] | [daN] | [m/min] | [mm] [mm]
05 10 oo 0 J00 ) 1.0 10
08 13 oo 0 400 5,0 1,7 10
1,0 14 oo 0 500 2,3 1,5 10
b
- e
<
‘E“ﬂ ORIENTACYINE PARAMETRY ZGRZEW.
#

PRZEDSIEBIORSTWO

ZGNIOTOWEGO BLACH ZE STALI
NISKOWEGLOWYCH max.0,25%C.

APARATURY
SPAWALNICZEJ
ASPA S.A

Nr rys.

TABLICA 3
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PRZEDSIEBIORSTWO

APARATURY

SPAWALNICZEJ

ASPA S.A.

Nazwa przedmiotu

ZGRZEWARKA LINIOWA
ZLm—-160

Nr rys.

RYS. 1.




Wiot wody — wgz dwewn.20mm lub rura3/4”
Wylot wody — wqz @wewn.20mm lub rura3/4"

Uktad sterowania

Wiot spr. powietrza — wqz @wewn.16mm lub rural/2”

Wysieq gorny
Szyna gorna
Szyny gietkie

do zespofow przekazujgcych naped

Rozdzielacz sprezonego powietrza

S
\i/
i
S
Z przequbami /(Ofddﬂd‘

Wolki napedu

Przektadnia BERGES

Szyna pionowa
Korpus zgzrewarki

Szyna dolna

Dopr. enerqii elektryczne 2x400V+N+PE; 50Hz

HE
sis] 8 S
52 S -
g\
8
sIg § s
§ \§ ;g '§ Nazwa przedmiotu
SIS ZGRZEWARKA LINIOWA
=2 S
- <l PRZEDSIEBIORSTWO ZLm—160
8l APARATURY  Lo—
= SPAWALNICZEJ '
ASPA S.A RrS.1.1.




Przod zgrzewarki
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kw. 100
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PRZEDSIEBIORSTWO
APARATURY
SPAWALNICZEJ
ASPA S.A

Nazwa przedmiotu

PLAN
FUNDAMENTOW

Nr rys.

RYS.2.
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Nazwa projektu o Nr projektu
Projektowat| 20-07-2006 Zgrzewarka liniowa 3
‘E = z Sprawdzil_| 20-07-2006 Tyt rysunku ZLm-160 Format A4
_L E Zatwierdzit | 20-07-2006 Czes$¢ mocy Skala Nr rys./ Nr nast, llosé rys,
Lp.| Data Opis Nazwisko Podpis Data Nazwisko Podpis Sterowanie pradem zgrzewania 01/02 5

D:\SEE2000_2004\PROJEKT\DTR\ZLM-160_ZSM-812L SE2-0-9666-93-0




1 2 3 5 6 7 8 10
X1
1 T3/S1
QI/AT 1
H2/X1 1
X1/3 2 T3/S2
2
H2/X2 2
Sin 3 X1/2
S2/1 4 S1/2
S7i 5
A1/ZW2/3 10 TAI$A2
A1/ZW2/4 11 T4/S1.2
A1/ZW1/2 12 T4/S2.1
A1/ZW1/3 13 T4/S2.2
/bi 16 A1/ZW4/5
/bi 17 A1/ZW2/10
/oi 18 fbr
A1/ZW2/12 19 B2/br
A1/ZW1/8 20 A2/ZL.2/8
A1/ZW1/7 21 A2/ZL.2/6
A1/ZW1/4 22 A2/ZL.2/5
A1/ZW2/1 23 A2/ZL2/2
Yin 23 S4/X1
23 KM2/A2
23
23 S3/X2
23 S5/X2
23 KM1/A2
23 H4/X2
A1/ZW2/2 24 A2/ZL2
H4/X1 24
24 Jor
24
24 [or
24 S3/4
24 S5/4
24
A1/ZW2/5 30
S5/3 31 A1/ZW4/2
A1/ZW4/4 32
A1/ZW2/6 33
Al 34
S6/1 35 A1/ZW4/10
A1/ZW4/1 36
A1/ZW2/9 37
Nazwa projektu Nr projektu
Projektowat| 20-07-2006 Zgrzewarka liniowa 3
- [ ﬂ(? z Sprawdzit_| 20-07-2006 Tytul rysunk ZLm-160 Format A¢
_L E Zatwierdzit | 20-07-2006 Listwa : X1 Skala |Nr rys./ Nr nast/ llosé rys.
Lp.| Data Opis Nazwisko Podpis Data Nazwisko Podpis czi 02/03 5

EE2000_2004\PROJEKT\DTR\ZLM-160_ZSM-812L SE2-0-9666-93-0



1 2 3 4 6 7 8 10
X1
A1/ZW2/7 38
A1/ZW2/8 39 Y1/2
A1 40
42 Al
S3/3 41
S3/X1 41
S8/1 44 S7/2
S8/2 43 S2/2
49 S6/24V
KM2/13 45 S9/4
KM1/A1 47 KM2/14
KM1/11 46 S9/2
KM2/A1 48
Nazwa projektu Nr projektu
Projektowat| 20-07-2006 Zgrzewarka liniowa 3
‘E i z Sprawdzil | 20-07-2006 Tyt rysunku ZLm-160 Format A4
_L E Zatwierdzit | 20-07-2006 Listwa : X1 Skala |Nr rys./ Nr nast/ llosé rys.
Lp. | Data Opis Nazwisko Podpis Data Nazwisko Podpis cz2 03/04 5
EE2000_2004\PROJEKT\DTRIZLM-160_ZSM-812L SE2-0-9666-93-0



N
1 \ 3 4 \ 7 8 \ 10 ‘
Oznaczenie | Nrrys.| Nazwa Kod Producent ‘
A1 01 Uktad sterowania ZSM-812L 2-3-6306-03-0 ASPA S.A. ‘
A2 01 Pakiet modutu MZ-700 (400V) 2-4-6398-22-0 ASPA
A3 01 Blok modutowy M2U9W-1250-17-50 2-4-6340-02-1 ‘
A4 01 Pakiet UPP(2) (przeciwprzep.) 2-7-6398-73-2 ASPA ‘
B1 01 Czujnik przeptywu wody
B2 01 Czujnik powietrza ‘
B3 01 Wytacznik termiczny M-04-60-05 500/500 TOMIC ‘
B4 01 Wytacznik termiczny M-04-130-05 500/500 TOMIC
D1 01 Dioda prostawnicza 400V ‘
F1 01 Ztaczka bezpiecznikowa z wktadka topikowa 250mA WAGO
F2 01 Ztaczka bezpiecznikowa z wktadka topikowg 250mA WAGO ‘
F3 01 Ztaczka bezpiecznikowa z wktadka topikowa 250mA WAGO ‘
F4 01 Ztaczka bezpiecznikowa z wktadka topikowag 250mA WAGO
H1 01 Lampka sygnalizacyjna biata ZB5AV013 + ZALVB1 TELEMEQANICUE ‘
H2 01 Lampka sygnalizacyjna biata ZB5AV013 + ZALVB1 TELEMEQANICUE
H3 01 Lampka sygnalizacyjna biata ZB5AV013 + ZALVB1 TELEMEQANICUE ‘
H4 01 Lampka sygnalizacyjna biata ZB5AV013 + ZALVB1 TELEMEQANICUE ‘
KM1 01 STYCZNIK 9A 1ZZ+1ZR 24V DC LC1D09BD TELEMECANIQUE
KM2 01 STYCZNIK 9A 1ZZ+1ZR 24V DC LC1D09BD TELEMECANIQUE ‘
M1 01 Tréjfazowy silnik indukcyjny
Q1 01 Wytacznik RECORD D400 (cewka zanikowa 24VDC) ELESTER ‘
Q2 01 Wytacznik silnikowy GZ1M08 TELEMECANIQUE ‘
Q3 01 WYLACZNIK NADPRADOWY S303 3P CHAR. C 6A FAEL
S1 01 Przycisk STOP ryglowany NC XB4-BS542 TELEMECANIQUE ‘
S10 01 Przefacznik pod$wietlany biaty 2 pozycyjny ZB5-AK1213 TELEMECANIQUE ‘
S2 01 Przycisk STOP ryglowany NC XB4-BS542 TELEMECANIQUE
S3 01 Przefacznik pod$wietlany biaty 2 pozycyjny ZB5-AK1213 TELEMECANIQUE ‘
S4 01 Przefacznik pod$wietlany biaty 2 pozycyjny ZB5-AK1213 TELEMECANIQUE
S5 01 Przefacznik pod$wietlany biaty 2 pozycyjny ZB5-AK1213 TELEMECANIQUE ‘
S6 01 Wytacznik nozny z ostong metalowg 2NO+2NC TELEMECANIQUE ‘
S7 01 tacznik krancowy KLM-3 SI POKOJ
S8 01 tacznik krancowy KLM-3 SI POKOJ ‘
Nazwa projekiu — Nr projekiu ‘
- : o oo ;
_L E Zatwierdzit | 20-07-2006 Zestawienie materiatow Skala [Nr rys./ Nr nast, llosé rys. ‘
Lp.| Data Opis Nazwisko Podpis Data Nazwisko Podpis czi 04/05 5
D:\SEE2000_2004\PROJEKT\DTR\ZLM-160_ZSM-812L SE2-0-9666-93-0



1 \ 2 \ 3 4 5 6 \ 7 8 \ 9 10 ‘
Oznaczenie |Nrrys.| Nazwa Kod Producent ‘
S9 01 Przefacznik pod$wietlany biaty 2 pozycyjny ZB5-AK1213 TELEMECANIQUE ‘
T 01 Transformator zgrzewalniczy ASPA ‘
T3 01 Transformator separacyjny TMM30/A 400/24V BREVE
T4 01 Transformator separacyjny TMM30/A 400/12,19V BREVE ‘
Y1 01 Elektrozawor 24V DC FESTO ‘

Nazwa projektu o Nr projektu ‘
- Projektowat| 20-07-2006 ngzezvlv_frirf] k?ell(;nowa 3
z Sprawdzit | 20-07-2006 Tytut rysunk . Format A4
_!:.—‘E i E Zatwierdzit | 20-07-2006 e Zestawienie materiatow Skala |Nr rys./ Nr nast| llosé rys, ‘
Lp.| Data Opis Nazwisko Podpis Data Nazwisko Podpis cz2
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Z0 Zawor odcinajgey G1/2
D/ Zawor dlawigco—zwrotny typ V nr 8967-3/8 prod PNEUMAT-SYSTEM
Y2 Zawor CPE24-M1H-30L FESTO (normalnie otwarty)
Yl Zawor CPE24-M1H-3GL 163165 FESTO (normalnie zamkniety)
IR1; ZR2 | Reduktor LR-3/8-D-MIDI prod. FESTO
LF Filtr LF=1/2-D-MiDI 159578 FESTO
PEV Czujnik cisnienia PEV—1/4=8 prod FESTO
vD? Uktad przekazujgcy naped nr kat. 2—6-3516-03—1 prod ASPA S.A.
UD1 Uklad przekazujgcy naped nr kat. 2—-6-3516-05-0 prod ASFA S.A.
v Uktad dociskowy 2—6-8121-51-2 prod ASPA S.A.
SYMBOL NAZWA CZESC)

Nazwa przedmiotu

SCHEMAT SPR.

przepsiEBiorsTwo |POWIETRZA
APARATURY —
SPAWALNICZEJ :
ASPA S.A. RYS. 4.




Zowor CPF24-M1H-3GL FESTO (normalnie zamkniety)

Zowor CPE24-M1H-3GL FESTO (normalnie otwarty) )
Reduktor LR-3/8-D-MIDI prod. FESTO

Zawor odcinajgcy G1/2
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Filtr LF=1/2-D-MIDI 159578 FESTO

PRZEDSIEBIORSTWO
APARATURY
SPAWALNICZEJ
ASPA S.A.

Nazwa przedmiotu

BLOK SPR.
POWIETRZA

T RYS.4.1.




IR

G6 SZG1 SZ62 |
ﬂ T o o O H] © O J H E
| . G G =
o o 4o |® Lo
V=¥
GD SZD =0
e e o i L
\
- e o I
b=t

66
6D
SZ61
S$262
IR
SZD
SZP
BT
SW
/0
W

Glowica gorna
Glowica dolna
Szyna gorna
Szyna gorna
Transformator
Szyna doina
Szyna pionowa
Blok tyrystorowy

WLor woby

Sygnalizator przeplywu wody

Zawor odcinajqcy
Filtr wody

PRZEDSIEBIORSTWO
APARATURY
SPAWALNICZEJ
ASPA S.A.

Nazwa przedmiotu

SCHEMAT
OBIEGU WODY

Nr rys.

RYS.D.
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MATERIAL . Blacha MH-tj Twardos¢ min. 120HB
Nazwa przedmiotu
ASEA | cLexTRODA
PRZEDSIEBIORSTWO Ny k/cy(f@A QZ /g 00451//? 9-0
APARATURY e :
SPAWALNICZEJ '
ASPA SA. RYS.6.
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‘ Nazwa przedmiotu
PRZEDS/Enﬂ GLOWICA

APAfgf/T?jf/???/TWO %: fyks.at 2—6—-3525—01-0
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N

Zaslepka nr kat. 2—9-37160—-06—0 prod. ASFA S.A.

)
40 |FPierscien uszczelniajqcy AH 12x30x/ PN—M—-863960 1
39 |Pierscien uszczelniajgcy AH 32x50x/ PN—M—-86960 1
38 |Pierscien nr kat. 2—9-3/12—-01—-0 prod. ASPA S.A. 1
3/ |Pierscien uszczelniajgcy AH 32x52x/ PN—M—-86960 1
36 |Pierscien nr kat. 2—9-3122—-02—-0 prod. ASFPA S.A. 1
35 |Wkret M5x8—5.8—B—Fe/Zn5 PN—M—82207 J
34 |Koncowka nr kat. 2—9—/312—20—-0 prod. ASPA S.A. 1
33 |Koncowka nr kat. 2—9—/312—40—-6 prod. ASPA S.A. 1
32 |Lut [s—45—Ag prod. Castoline ——
31 |Pokrywa nr kat. 2—9—4202—-0/—0 prod. ASPA S.A. 1
S0 |Smarowniczka St—M6x1 PN—M—-86002 1
29 |Sruba M6x12-5.8-B—Fe/7n5 PN—M—-82105 1
28 |Podktadka spr. Z—8,2—Fe/Zn5 PN—M—82008 12
27 |Podktadka spr. Z—10,2—Fe/Zn5 PN—M—82008 4
26 | Pierscienn O—ring NBER—25,2x5 PN—M—-86960 8
25 | Nakretka okr. niska M39x1,5 PN—-M—-524/1 1
24 | Podktadka zebata MBE PN—-M—-86482 1
23 |Pierscien O—ring NBR—10,5x2,4 PN—-M—-86960 2
22 |Nit Al=2x4 PN—-M—-82952 8
21 |Sruba M10x30—8.8—-A—Fe/7n5 PN—M—-82302 4
20 |Tabliczka znamion. nr kat. 2—9—/895—/8—0 prod. ASPA S.A.| 1
19 |tozysko stozkowe 30208 1
18 |Pierscien nr kat. 2—9-3710/-01—-0 prod. ASPA S.A. 1
17 |Korpus tozyska nr kat. 2—9—-4202-06—0 prod. ASPA S.A. 1
16 |Smar do gtowic BEACON 3 prod. ESSO 2kg
15 |Sprezyna nr kat. 2—9—/900-350—-0 prod. ASPA S.A. 6
14 |Podktadka nr kat. 2—9—-3100—-30—0 prod. ASPA S.A. 6
13 |Korpus nr kat. 2—/-3512-03—-0 prod. ASPA S.A. 1
12 |Segment ruchomy nr kat. 2—/—3512—-03—-0 prod. ASPA S.A. 6
171 |Kotek nr kat. 2—9—71100-30—-0 prod. ASPA S.A. 6
10 |Segment staty nr kat. 2—9-5122-30—-0 prod. ASFPA S.A. 6
9 |tozysko stozkowe 30213 1
8 |Pierscieri nr kat. 2—9-310/-02—-0 prod. ASPA S.A. 1
/ | Pierscieni uszczelniajgcy AH 125x150x12 PN—-M-86960 1
6 |Watek nr kat. 2—/—-3514—-30—-0 prod. ASFPA S.A. 1
5 |Tabliczka nr kat. 2—9—/685—-02—-0 prod. ASPA S.A. 1
4 |Sruba M8x30-8.8—A—Fe/7Zn5 PN—M—-82302 12
J |Podktadka nr kat. 2—-9-3412-30-0 prod. ASPA S.A 8
2 |Pierscien O—ring NBR—39,2x3 PN-M-86960 2
1 |Rurka nr kat. 2—/-3512-50—0 prod. ASPA S.A. /
POZ. NAZWA CZESCI ILOSC

Nazwa przedmiotu

Gt OWICA

PRZEDSIEBIORSTWO

APARATURY WYKAZ CZESCI

Nr kat. 2—6—-3525—01-0

Nr rys.

SPAWALNICZEJ
ASPA S.A. RYS.7. 1.
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StA DOCISKU = 900daN,/5 bar (1080dal/6bar)
SKOK SILOWNIKA — 75mm

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

UKLAD DOCISKOWY nr kat. 2-6-8121-31-1
przeznaczony jest do pracy w zgrzewarkach
7 Ukladem sprezonego powielrza z zaworem
proporcjonalnym.

UKLAD DOCISKOWY nr kat. 2-6-8121-31-2

przeznaczony jest do pracy w zgrzewarkach liniowych
Z ukladem sprezonego powielrza bez zaworu
proporcjonalnegu.

Nazwa przedmiotu

Asna UKEAD
PRZEDSIEBIORSTWO DOCISKOWY

APARATURY [
SPAWALNICZEJ |
ASPA_S.A. RYS.8.




poz.1. Plyta gorna nr kat. 2-9-3223-11-1 prod. ASPA SA 1 SZT

poz.2. Pierscien O-ring 129,2x5,7 PN-M-86961 1 82T
poz.J, Pierscien O-ring 149,2x5,7 PN-M-86961 2 SZT
poz.4. Tasma 5,5x2,5-0,05 prod. PROMASZ 505 mm
poz.5. Pierscienn K8—160x151,3x3,8k prod. PROMAS/ 1 82T
poz.6. Pierscien O-ring 146,82x3,55 prod. PROMAS/ 1 S7T
poz.7. Ttok nr kat. 2-9-3223-12-0 prod. ASPA S.A. 1 821
poz.8. Tuleja cylindra nr kat. 2-9-2019-10-1 prod. ASPA S.A. 1 SZT
poz.11.  Prowadnica tloka nr kat. 2-7-3260-30-1 prod. ASPA SA. 1 82T
poz.12.  Tloczysko nr kat. 2-9-2020-31-3 prod. ASPA S.A. 1 SZT
poz.13. Sruba M10x30-8,8-Fe/Zn5 PN-M-82302 6 SZT
poz.14. Podktadka 7-10,2 Fe/Zn5 PN-M-82008 6 SZT
poz.15. Plyta nr kat. 2-9-6150-96-0 prod. ASPA S.A. 1 821
poz.16. Ztgeze QS-1/2-12 prod. FESTO 1 S7T
poz.17. Uszczelniacz LOCTITE 542 -
poz.18,  Sruba MBr30-88~Fe/7n5 PN-M-82302 4 87T
poz.19. Podktadka 7-8,2 Fe/7n5 PN-M-82008 4 ST
poz.20. Pierscien O-ring 69,2x5,7 PN-M-E6961 1 SZT
poz.21. Pierscien S1-70x82x8,5 prod. PROMASZ 1 ST
poz.23, Tasma 5,5x2,5-0,05 prod. PROMASZ 240 mm
poz.24. Smarowniczka St=Méx1 PN-M-86002 2 S7T
poz.25.  Smar maszynowy 123 -
poz.26. Trzpien prowadzqcy nr kat. 2-9-5109-50-3 prod. ASPA S.A. 1 SZT
poz.27. Nakretka M12x1,25-Fe/Zn5 EN-24032 2 SZT
poz.28. Wkret dociskowy nr kat. 2-9-1102-30-0 prod. ASPA S.A. 2 SZT
poz.29. Nakretka M16-6 Fe/Zn5 EN-24032 4 ST
poz.50. Podktadka 16,3—Fe/7n5 PN-M-82008 4 52T
poz.31. Sruba nr kat. 2-9-7000-80-1 prod. ASPA SA. 4 52T
poz.32.  Wkretka redukcyjna R1/2 x G1/4 nr zam. 60.0111.1214 prod. PREMA 1 SZT
poz.33.  Trojnik G1/2 nr zam. 60.0151.12 prod.PREMA 1 82T
poz.34. Zlgezka prosta G1/2xG1/2 nr zam. 60.0101.1212 prod. PREMA 1 ST
poz.35.  Czujnik cisnieniat+gniazdo PEV-1/4-8 prod. FESTO 1 SZT
poz.36.  Wkretka redukcyjna R1/2 x G3/8 nr zam. 60.0111.1238 prod. PREMA 1 SZT
poz.3/. Zawor dlawigco—zwrotny typ V nr 8967-3/8 prod. PNEUMAT SYSTEM 1 SZT
poz.38. Zlgezka QSL-3/8-12 prod. FESTO 1 SZT
poz.39. Zlgezka prosta G1/4xG1/4 nr zam. 60.0101.1414 prod. PREMA 1 82T

Nazwa przedmioty U K t A D
ﬁ!‘l DOCISKOWY

PRZEDSIEBIORSTWO Nr kat. 2—6-81271-31-2
APARATURY WYKAZ CZESCI

Nr rys.
SPAWALNICZEJ
ASPA SA. RYS.8.1.
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