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Dyrektywy 2014/30/UE Parlamentu Europejskiego i
Rady z dnia 26 lutego 2014 r.
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cztonkowskich odnoszacych si¢ do
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zmniejszanie ryzyka.
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PN-EN ISO 13849-1:2016 Bezpieczenstwo maszyn. Elementy systemdw sterowania zwigzane z
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Bezpieczenstwo maszyn - Wyposazenie elektryczne maszyn —

PN-EN 60204-1:2010 Czeé¢ 1: Wymagania og6lne.
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PN-EN 62135-1:2015 . : L .
dotyczace projektowania, wytwarzania i instalowania.

PN-EN 62135-2:2015 Sprzet do zgrzewania rezystancyjnego -- Cze$¢ 2: Wymagania dotyczace
kompatybilnosci elektromagnetycznej (EMC)
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URUCHOMIENIE ZGRZEWARKI
Uruchomienie zgrzewarki u uzytkownika powinno by¢

przeprowadzone przez specjalistow Serwisu ASPA S.A.

ASPA Sp. z 0.0. ul. M. Miechowity 1

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

e-mail: biuro@aspa.pl
Uruchomienie i przeszkolenie obstugi zgrzewarki
jest dokonywane odptatnie po uprzednim uzgodnieniu

terminu z Serwisem Technicznym.




INSTRUKCJA UZYTKOWANIA 2-0-9661-98-2 strona: 4

il.stron: 45

SPIS TRESCI
DEKLARACJA ZGODNOSCL..eeeeeeereeeereeeeeeeseeseeseeseessessessessesesseeseeseaseasensensenseseaseeseesenes 2
URUCHOMIENIE ZGRZEWARKI .........eureereeeeereeseeseeseessessessessessessessesseasessesesseasesseseasesseassnes 3
TR V1= 1 = 5
ST TR V1Y V7 N Y2 1 == N =3O
120 ZAGROZENIA ... e e e et e et
1.3.  STANDARDOWE WYPOSAZENIE POMOCNICZE ...,
2. CECHY TECHNICZNE ...... o oeeeeeeeeeeeeseeseeseessessessesesssessessessessessesseaseaseasensesessessesseaseasens 7
2.1, DANE IDENTYFIKACYUINE ...
2.2, DANE ELEKTRYCZNE. ...
2.3, DANE MECHANICZNE ... e e e e oo ee e e e eeeeeeeee
2.4. DANE DOTYCZACE PODLACZENIA SPREZONEGO POWIETRZA ... oo,
2.5.  DANE DOTYCZACE PODtACZENIA OBWODU CHEODZENIA......oooveoeeeeeeeeeeeees e
2.8, CECHY DODATKOWE. ... e eeee e
2.6, GLOWNE CECHY ZGRZEWAREK ..o e e s e seeeeeeeene
3. INSTALACUA c.eoeeeeeeeeeeeeeeeeeeseeseeeeeeeeeees e seasesseseaseaseaseasessessessessesseaseasesesesseaseaseaseaseses 9
340, MIEJSCE INSTALACUI ..ot
3.2, ROZPAKOWANIE | TRANSPORT ......eoomoeeeeeeeeeeeeeee oo e
3.3, INSTALACJIA PNEUMATYCZNA ..o
3.4,  PODLACZENIE WODY CHEODZACEY ...
3.5, INSTALACIA ELEKTRYCZNA ..o
3.6. MONTAZ PRZYRZADU NA ZGRZEWARCE .........ooooeooeeeeeeeeeeeeseeeseeeeee e eee e
3.7. DEMONTAZ PRZYRZADU NA ZGRZEWARCE .........oooveooeeeeseeseeeeeeeee e eeeeseeseeeees e eeseeeeees
A, PROCES ROBOCZY ...oeeeereeeeeereeseeseseeseesseseessessssessesesseaseaseaseaseseasensensessenseaseaseens 14
4.1.  USTAWIENIE DOCISKU ELEKTROD ..o
42, USTAWIENIE PROGRAMU ROBOCZEGO ......oeoeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e eeseeeeeeeene
43. FUNKCJONALNOSC ZGRZEWARKI .....o. oo
431, CYKL ZGRZEWANIA ..o 18
4.3.2. PANEL OPERATORSKI ..o e eeeeee. 18
5. PRZEPISY BEZPIECZENSTWA.......eoeeeeeeeeeeeeeeeeseeseeseeseeseeseeseesseseessesssssesseeseaseaseasens 25
6. ZADANIE WYPOSAZENIA POMOCNICZEGO | CZESCI ZAMIENNYCH.................. 29
7. KONSERWACUA.....oeeeeereeeeeseeseeseessessessessssesssssesseasesseaseasesesesesessensessensessensesseaseens 29
710, KONSERWAGCUA BIEZACA ... oo e et e e eneseene
7.2 OSTRZEZENIA O STANACH AWARYINYCH ...o.omoioieoeooeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e
7.3, KONSERWACUJA NADZWYCZAINA ....oooeoeoeeeeeeeeeeeeeeeeee oo
7.3.1. OBNIZENIE OSIAGOW ZGRZEWARKI ..o, 33
7.3.2.  WYKRYWANIE | USUWANIE USTEREK ......ooooieoeeeeeoeeeeeesee e, 34
7.3.3. SRODKI ZARADCZE NIEDOSKONALOSCIOM ZGRZEWANIA ................... 35
8. PARAMETRY ZGRZEWANIA ......oeeeeeeeeeeeeeeseeseesseesesseeseeseeseeseeseesessesensensessenseeseaseens 36
9. WYKAZ RYSUNKOW | ZALACZNIKL......ereeeereereereeseeseeseeseessseessssessessessessesseaseasesseans 45

10. WYKAZ CZESCI SZYBKOZUZYWAJACYCH SIE ....ueereeeeereeeeeeeeeeeeeseeesseeseeeseessenn 45



INSTRUKCJA UZYTKOWANIA 2-0-9661-98-2 strona: 5
il.stron: 45

1. WSTEP
11. UWAGI WSTEPNE

Przed zainstalowaniem i eksploatacjg urzadzenia nalezy dokladnie
zapoznag si¢ z niniejsza instrukcja!

Urzadzenie zalicza sie do sprzetu do zgrzewania rezystancyjnego
klasy A. Sprzet ten nie jest przeznaczony do stosowania w srodowisku
mieszkalnym zasilanym z publicznej sieci elektrycznej niskiego napiecia.

QZ niniejszg instrukcjg bezwzglednie muszg zapoznaé sie osoby, odpowiedzialne za dopuszczenie, instalacje,
uzytkowanie i konserwacje dostarczonego wraz z instrukcjg urzgdzenia.

0 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 dotyczagcym. Ponadto musi dopilnowac, aby przed dopuszczeniem urzadzenia do uzytkowania
zostatly zastosowane wszystkie zalecenia producenta a sama instrukcja byta przechowywana w dobrze
wiadomym i tatwo dostepnym miejscu, umozliwiajgcym zagladniecie do niej wszystkim osobom bezposrednio
lub posrednio zwigzanych z procesem zgrzewania.

o Dla osiggniecia optymalnej wydajnosci urzgdzenia oraz zapewnienia najdtuzszego bezawaryjnego czasu pracy
nalezy stosowac¢ sie do wytycznych podanych w niniejszej instrukcji w zakresie uzytkowania i konserwac;ji.

Q W interesie naszych klientéw, zalecamy by wszystkie czynnosci zwigzane z instalacjg, uruchomieniem, obstuga,
konserwacjg i naprawg dostarczonego urzgdzenia wykonywane byly jedynie przez wykwalifikowany personel.

Q Urzadzenie zaprojektowano i wykonano z przeznaczeniem do tgczenia metalowych elementéw wykonanych
z materiatdw zgrzewalnych, metodg punktowego zgrzewania rezystancyjnego, pradem przemiennym
o czestotliwosci przemystowej.

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

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

O Zabrania sie wszelkich modyfikacji urzgdzenia.

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

ZAGROZENIA

Giéwne zagrozenia wynikajgce z pracy zgrzewarki to mozliwo$¢ zmiazdzenia gérnych konczyn na skutek ruchu
ruchomych komponentéw: elektrod, uchwytoéw elektrod itp. Z tego wzgledu nalezy:

=Unikac¢ 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 umozliwiajgce wprowadzenie do obszaru niebezpiecznego tylko
zgrzewanych czesci.

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

Ze wzgledow na bezpieczenstwo obstugi maksymalny rozstaw miedzy elektrodami nalezy utrzymywaé
w wymiarze nie przekraczajgcym wartosci 8 mm. Jezeli ze wzgledéw technologicznych zachodzi koniecznos¢
zwigkszenia tego wymiaru, nalezy przedsiewzig¢ srodki zabezpieczajgce obstugujgcego przed wiozeniem rak.

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

=Nalezy koniecznie zapewni¢ wiasciwe poditgczenie 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 izolacji.

=Operatorzy musza pracowac na ptlycie izolujace;j.

=Nie zgrzewa¢ w warunkach wilgotnosci lub przemoczenia.

=Pole magnetyczne wytwarzane przez zgrzewarke moze by¢ niebezpieczne dla oséb cierpigcych na arytmie
serca i majgcych 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 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 usuna¢ wszelkie materiaty zapalne.

Bez odpowiedniego oczyszczenia nigdy nie zgrzewa¢ materiatébw dajgcych 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 spowodowac jego
zapalenie sie.

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

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

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

=Zgrzewarke instalowac¢ w dobrze wentylowanym obszarze.

=Zapewni¢ usuwanie oparow powstajgcych podczas zgrzewania, szczegdlnie wtedy, gdy zgrzewane s3 detale
nasmarowane.

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

=Zgrzewarki umieszczac¢ z dala od urzgdzen do odttuszczania wykorzystujgcych w charakterze
rozpuszczalnikéw pary tréjchloroetylenu lub inne weglowodory chlorkowe.

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

0@ >R > B

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

=Przed likwidacja nalezy urzadzenie rozebrac i porozdziela¢ jego komponenty w zaleznosci od rodzaju
materiatu.
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1.3.

21.

2.2,

2.3.

24,

2.5.

STANDARDOWE WYPOSAZENIE POMOCNICZE

- Instrukcja sterownika

- Instrukcja uzytkowania i konserwacji zgrzewarki

W przypadku braku ktéregokolwiek komponentu, prosimy o poinformowanie producenta.

CECHY TECHNICZNE
DANE IDENTYFIKACYJNE

Rok produkciji

Numer fabryczny

Napiecie sieci [V] 400
Czestotliwos¢ sieci [HZ] 50
DANE ELEKTRYCZNE
ZGm-150 | ZGm-250 | ZGm-315
Moc znamionowa przy cyklu pracy 50% [kVA] 150 250 315
Moc przytgczeniowa [kVA] 302 383 359
Maks. prad zwarcia [kA] 46,5 48 45
Maksymalne napiecie wtorne [V] 10,5 13,3 13,3
Przekréj przewodow zasilajgcych Cu dla L < 30m [mm3] 120 150 150
Przekréj przewodu ochronnego PE [mm?2] 75 95 95
Zabezpieczenie - bezpiecznik zwtoczny [A] 630 800 800
DANE MECHANICZNE
ZGm-150 | ZGm-250 | ZGm-315
Wysieg ramion [mm] 300 300 300
Sita docisku elektrod przy cisnieniu 6 bar [daN] 1900 1200 2900
Skok roboczy [mm] 125 125 125
Ciezar netto maszyny [ka] 1750 1870 1900

DANE DOTYCZACE PODLACZENIA SPREZONEGO POWIETRZA

ZGm-150 | ZGm-250 | ZGm-315

Minimalne ci$nienie [bar]

Srednica wewn. wezy na wlocie do zgrzewarki / [mm] 6.3

wewnatrz zgrzewarki 20/ 11

Zuzycie sprezonego powietrza dla 1000 cykli zgrzewania [m3]

przy ci$nieniu 6,3 bar oraz przy maksymalnym skoku 56 36 88

roboczym sitownika.(normalne m3)

DANE DOTYCZACE PODLACZENIA OBWODU CHLODZENIA

ZGm-150 | ZGm-250 | ZGm-315

Minimalny przeptyw wody [I/min.] 17
Maks. cisnienie wody [bar] 6
Srednica wewnetrzna wezy na wlocie i wylocie / [mm] 20/10
wewnatrz zgrzewarki

Min. zuzycie wody przy mocy znamionowej [I/min.] 17
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2.6. CECHY DODATKOWE
Kolor lakieru maszyny
e Korpus i wysiegi RAL 7035
e Ostony RAL 7035
e Ostony bezpieczenstwa (m.in. montowane na wysiegu zgrzewarki) RAL 1007

2.6.

GLOWNE CECHY ZGRZEWAREK

N\

Zgrzewarki ZGm sg urzgdzeniami przeznaczonymi do zgrzewania
rezystancyjnego i nie sg przeznaczone do pracy w sSrodowisku

mieszkalnym i zasilania z publicznej sieci niskiego napiecia.

* Pneumatyczne zgrzewarki garbowe ze sterownikiem;

» Plynna regulacja wysoko$ci potozenia wysiegu dolnego;

» Mosiezne ptyty (gérna i dolna) do pracy przy duzych obcigzeniach i o dtugiej trwatosci

eksploatacyjnej z rowkami teowymi do mocowania oprzyrzgdowania

zgrzewalniczego;

» Transformator chtodzony wodg;

= Chiodzony wodg obwdd wtérny zgrzewarki ;

= Pulpit startu oburecznego do inicjowania startu;

» Kaseta sterownicza do awaryjnego zatrzymania maszyny;

» Przetwornik przemieszczenia mocowany na wysiegu;

= Zawor elektromagnetyczny 5/3, 24VDC;

= Zawor proporcjonalny

= Sita

uktadu dociskowego regulowana za pomocg urzgdzenia sterujgcego

i kontrolowana czujnikiem cisnienia;

= Zawory dtawigco-zwrotne do regulacji szybkoéci pracy uktadu dociskowego oraz

ttumiki upustu sprezonego powietrza;
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3.

3.1.

INSTALACJA
Niniejsze rozdziaty sg skierowane do wyspecjalizowanego personelu zajmujgcego
sie transportem bliskim i instalacjg zgrzewarki. Do niniejszej instrukcji instalaciji

i uzytkowania zatgczono rysunek wymiarowy zgrzewarki.

MIEJSCE INSTALACJI

Zgrzewarka musi by¢ zainstalowana w miejscu spetniajgcym nastepujgce warunki:

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

» Temperatura pomieszczenia musi by¢ zawarta miedzy 5°C a 40°C (jesli usunie sie
wode ze zgrzewarki, mozna przechowywa¢ maszyne w temperaturach ponizej 0°C
jednak nie nizszych niz -20°C);

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

= Miejsce robocze musi by¢ wolne od substanciji palnych.

=  Wokot zgrzewarki musi byé 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 nierownosci, ktére mogg by¢
niebezpieczne w czasie pracy.

Jesli proces zgrzewania powoduje wyziewy dymu, musi by¢ zainstalowany wycigg
powietrza. Zgrzewarka musi by¢ starannie zamocowana do podtogi poprzez odpowiednie
otwory rozmieszczone w podstawie zgrzewarki. Nie wolno instalowa¢ sprzetu, ktory

ograniczatby dostep do urzadzen zgrzewarki.
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3.2.

3.3.

ROZPAKOWANIE | TRANSPORT

Sprawdzi¢ opakowanie zewnetrzne na uszkodzenia i integralnos¢. Skontrolowac
wzrokowo zgrzewarke i jej wyposazenie. Poinformowac producenta w przypadku braku
komponentéw. UsungC wszystkie materiaty tworzgce opakowanie. Poniewaz srodek
ciezkosci zgrzewarki lezy wysoko nad ziemig, zgrzewarke nalezy przesuwac wytgcznie

za pomocg odpowiednich pretéw umieszczonych w stosownych otworach.

A

Srodek ciezkosci

Pret stalowy o srednicy 35-40mm

U

i dtugosci 600-700mm mocowacC w
otworze w kolumnie zgrzewarki.

Zgrzewarke transportowac za

pomocg urzgdzen o udzwigu min.
2000 kg.

W przypadku transportu za pomocg
wozka widtowego, uchwyty umiescié
w profilach transportowych
zamocowanych do korpusu. Po
podniesieniu  maszyny  odkrecic
podest i mocowac stopki wahliwe w
otworach na podstawie Kkorpusu
zgrzewarki. Wstepnie ustali¢
wysokos¢ stopek powyzej 100mm,
aby po opuszczeniu zgrzewarki byto
mozliwe usuniecie profili. Nastepnie
ustali¢ zgdany poziom maszyny.

INSTALACJA PNEUMATYCZNA

Aby wiasciwie zasilaé zgrzewarke sprezonym powietrzem, wymagany jest

scentralizowany system lub sprezarka moggca dostarcza¢ suche schtodzone powietrze
w maksymalnych granicach cisnienia i w odpowiedniej ilosci.

W przypadku duzych zmian ci$nienia zaleca sie zasilaé zgrzewarke ze zbiornika
0 pojemnosci minimum 50-100 litréw, wyposazonego w manometr zasilany zaworem

jednodroznym. Poniewaz zgrzewarka ma zespot filtracyjny, okresowo usuwac wilgoc€.
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Komponenty zgrzewarki nie wymagajg smarowania. \Wprowadzenie smarownicy
nie spowoduje probleméw w pracy zgrzewarki, ale wywotuje emisje mgty olejowe;j

w najblizszym otoczeniu.

Wymagania odnosnie eksploatacji uktadu sprezonego powietrza zgrzewarek :

W ukfadzie sprezonego powietrza zgrzewarek nalezy stosowaé sprezone
powietrze odpowiadajgce nastepujgcym klasom jakosci wg ISO 8573-1 :
¢ Klasa zanieczyszczen substancjami statymi - nr klasy 5
e Klasa zawodnienia - nr klasy 4

e Klasa zaolejenia sumarycznego - nr klasy 4

Doprowadzenie sprezonego powietrza — wgz
@wewn.20 lub rura 3/4"

3.4. PODLACZENIE WODY CHLODZACEJ

Doprowadzenie wody — wagz @wew.20 lub rura 3/4"

Odprowadzenie wody — waz @wew. 20 lub rura 3/4"

Aby wiasciwie zasilaé system wody chtodzgcej, wymagana jest czysta woda
o maksymalnej temperaturze na wlocie 25°C. Sprawdzi¢ drozno$¢ wezy zasilajgcych,

czy nie wystepujg elementy (Smieci, kawatki opakowania itp.) mogace zaktéci¢ przeptyw
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3.5.

wody chiodzacej. Zgrzewarka moze byC¢ zasilana wodg miejskg, wodg pochodzgcag
z recyrkulacji, z wymiennika ciepta (powietrze-woda) i chtodziarki.
Jesli obwod jest zasilany wodg miejskg lub z chiodziarki w warunkach wystepowania
duzej wilgotnosci, lepiej unika¢ wykorzystania wody o niskich temperaturach, gdyz moze
wytworzy¢ wilgo¢ w zgrzewarce. Je$li wystepuje twarda woda, nalezy koniecznie
zainstalowac¢ zmiekczacz wody na wezu wlotowym do obwodu chtodzenia, aby unikng¢
zmniejszenia przeptywu wody, ktére powoduje uszkodzenia. Jesli zgrzewarka jest
zasilana wodg recyrkulacyjng, zmiekczacz wody nalezy umiesci¢ na zasilaniu zbiornika
wody chtodzgce;j.

W uktadzie chtodzenia wodnego zgrzewarek nalezy stosowa¢ wode nie majgca
wilasnosci agresywnych i nie zawierajgcg zanieczyszczeh mechanicznych oraz

o nastepujgcych dopuszczalnych wartosciach wskaznikéw i zanieczyszczen :

Rezystywnosc¢ 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 pozostato$c) do 600mg/dm3

Twardosc¢ ogdlna do 10mVal/dm3

Zelazo do 0,5mg Fe/dm3

Temperatura wody na wlocie do zgrzewarki max 298K (25°C)
INSTALACJA ELEKTRYCZNA

Tylko wyspecjalizowany personel, znajgcy wszystkie przepisy bezpieczenstwa,
moze wykonac instalacje. Przed podtgczeniem zgrzewarki do linii zasilania sprawdzic
napiecie podane na tabliczce znamionowej. ZapoznaC sie z rozdziatem ,Cechy
techniczne”, aby ustali¢ przekrdj przewodow, ktére nalezy uzyé w zaleznosci od ich
dtugosci. Potgczenia ochronne wykonac¢ za pomocg przewodu o takim samym przekroju,
co przewod sieciowy. Zalecamy zasilanie zgrzewarki poprzez odtgcznik sieciowy, aby

utatwi¢ operacje konserwacji.

Doprowadzenie energii elektrycznej
(L1+L2+ PE)
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3.6.

3.7.

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

Podtaczenie powinno by¢ wykonane z gtéwnej tablicy rozdzielczej.

A Przekréj przewoddw zasilajgcych i zabezpieczenie powinno byc¢

zgodne z danymi podanymi w punkcie 2.2.

MONTAZ PRZYRZADU NA ZGRZEWARCE

Odchyli¢ do dotu pulpit operatorski.

UstawiC przyrzad na dolnej ptycie zgrzewarki dosuwajgc zderzaki do baz, po
uprzednim wtozeniu w rowki teowe listew dotgczonych do przyrzadu. Nastepnie
przykreci¢ srubami M12 poprzez otwory w przyrzadzie.

ZamkngC oba zawory odcinajgce z odpowietrzeniem, spowoduje to usuniecia
ciSnienia z cylindra na skutek czego nastgpi powolny wysuw ttoczyska
sitownika.

Po osiggnieciu styku ptyty sitownika z ptytg gorng przyrzgdu wsung¢ w rowki
teowe ptyty wysiegu gornego dwie listwy. Wiozy¢€ 4 sruby M12 w otwory ptyty
narzedzia gornego i przykreci¢ narzedzie.

Otworzy¢ oba zawory odcinajgce z odpowietrzeniem, spowoduje to napetnienia
cylindra powietrzem, w skutek czego nastgpi powrdt wsuniecie ttoczyska
sitownika.

Z narzedzia dolnego wyja¢ kolumny i odstawi¢ je na miejsce przechowywania.
PotgczyC narzedzie gorne i dolne przyrzadu szybkoztgczkami do instalacji wody
i sprezonego powietrza zgrzewarki.

Podtaczy¢ ztgcze/a elektryczne przyrzgdu do ztgcz/a zgrzewarki.

Dokona¢ sprawdzenia wspoétosiowosci elektrody dolnej i gornej i ewentualnie
dokonac regulacji za pomocg elementéw regulacyjnych.

UstawicC pulpit operatorski w pozycji pracy.

DEMONTAZ PRZYRZADU NA ZGRZEWARCE

Odchyli¢ do dotu pulpit operatorski.

Odtgczyc¢ ztgczel/a elektryczne przyrzadu od ztgcz/a zgrzewarki.

Odtgczy¢ narzedzie gérne i dolne przyrzadu szybkoztgczkami od instalacji wody
i sprezonego powietrza zgrzewarki.

Zamontowac kolumny w narzedziu dolnym.
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e ZamkngC oba zawory odcinajgce z odpowietrzeniem, spowoduje to usuniecia
ciSnienia z cylindra na skutek czego nastgpi powolny wysuw ttoczyska
sitownika.

e Po osiggnieciu styku ptyty sitownika z ptytg gorng przyrzgdu odkreci¢ od ptyt
wysiegu dolnego i gérnego zgrzewarki, Sruby mocujgce przyrzad.

e Otworzy¢ oba zawory odcinajgce z odpowietrzeniem, spowoduje to napetnienia
cylindra powietrzem, w skutek czego nastgpi powrdt wsuniecie ttoczyska
sitownika.

e Zdjac ze zgrzewarki przyrzad.

4. PROCES ROBOCZY
Zgrzewarka zostata zaprojektowana do uzytku przez operatora stojgcego przed

maszyng i pracujgcego na tej samej ptaszczyznie roboczej co zgrzewarka.

Przed wilaczeniem zgrzewarki nalezy sprawdzi¢, czy nie wystepuja
uszkodzenia oston zabezpieczajacych. Zabrania si¢ wigczania
A urzadzenia niesprawnego. Réwniez w przypadku awaryjnego

wylaczenia zgrzewarki, ponowne jej wlgczenie moze nastapi¢ po
usunieciu przyczyn jej wylaczenia przez uprawnione do tego

osoby

Przed rozpoczeciem procesu zgrzewania przeprowadzi¢ nastepujgce regulacje:

» ustawienia sity docisku elektrod,

= ustawienia parametrow zgrzewania,

» podtagczyC przewody sterownicze przyrzgdu zgrzewalniczego do odpowiednich ztgcz
na szafie sterownicze; jesli przyrzad nie posiada takich przewodéw, to do gniazda na
szafie sterowniczej dotgczy¢ odpowiedni wtyk kodujgcy.

Dodatkowo:

= sprawdzi€, czy sg spetnione wymagania wszystkich instrukcji bezpieczenstwa.

» sprawdzi¢, czy funkcjonuje zasilanie w wode i sprezone powietrze.

» gsprawdzi¢ funkcjonowanie urzgadzeh sterujgcych przy braku prgdu zgrzewania
(przetgcznik znajduje sie na szafie sterowniczej).

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

» sprawdzi¢ elektrody, ktorych powierzchnie stykowe zawsze muszg byC czyste i bez

znieksztatcen.
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» w przypadku wymiany przyrzadu zgrzewalniczego lub regeneracji jego elektrod
nalezy wykonacC kalibracje uktadu pomiarowego zamontowanego na sitowniku
zgrzewajgcy; w tym celu nalezy:

- na panelu sterowniczym wybra¢ funkcje ,ZMIERZ”

- zatozyC¢ na przyrzad detale, ktére majg by¢ zgrzewane (nalezy sie upewnié¢, ze
wymiary zastosowanych detali zgodne sg z wymaganiami)

- nacisngC przyciski startu i odczekac, az nastgpi wyzerowanie wskazan pozycji

sitownika zgrzewajgcego

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

Szczegodlnie odnosi si¢ to do przyrzadow zgrzewalniczych,
w ktorych zastosowano stozkowe potaczenia elektrod.

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

zgrzewanych czesci.

4.1. USTAWIENIE DOCISKU ELEKTROD
Po zainstalowaniu oprzyrzadowania zgrzewalniczego na zgrzewarce, nalezy
ustawi¢ odpowiedni docisk elektrod za pomocg urzgdzenia sterujgcego. Docisk elektrod
przy zgrzewaniu dobiera sie wzgledem grubosci blach, zgdanej jakosci zgrzeiny

punktowej, w zaleznosci od osobistego doswiadczenia itp.

Site docisku elektrod nalezy nastawiaé przy wylaczonym pradzie
zgrzewania, aby unikna¢ jakiegokolwiek ryzyka spowodowanego

zta regulacja.

Nadmierny docisk elektrod moze spowodowag:
* 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.
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4.2

Niewystarczajaca sita docisku elektrod moze spowodowac:
= rozpryski stopionego materiatu,
= przyklejanie sie zgrzewanych czesci do elektrod,

= zgrzeine o nieestetycznej powierzchni zewnetrznej.

Predkos¢ opuszczania i unoszenia elektrody reguluje sie zaworem dtawigco-

zwrotnym.

Nie wolno stosowa¢ elektrod do wymuszania zacisniecia
zgrzewanych czesci. Zgrzewane elementy nie moga byé
skorodowane, zaolejone i zabrudzone. Czynniki te moga
negatywnie wptywa¢ na stabilnos¢ parametréow zgrzewania,

A obniza¢ jakosé¢ i wytrzymatos¢ zgrzewanych elementéw,
uszkodzi¢ powierzchnie stykowe elektrod w przyrzadach
zgrzewalniczych. Moga tez by¢é przyczyna iskrzenia
i wypryskéw metalu ze zgrzein

USTAWIENIE PROGRAMU ROBOCZEGO

Operacja ta umozliwia wybo6r parametréw zgrzewania. Proponujemy stosowanie
krotkich czasdw zgrzewania, aby zmniejszy¢é nagrzewanie sie elektrod, zwiekszajgc
w ten sposob ich trwatoSC eksploatacyjng, unikajgc jednoczesnie oksydacji
na powierzchniach stykowych. Zgrzeiny najwyzszej jakosci uzyskuje sie stosujgc
mozliwie najkrétsze czasy zgrzewania przy silnym prgdzie i duzym docisku elektrod, przy
czym nalezy zwrocic¢ szczegdlng uwage aby przy pracy z wigczong stabilizacjg pradu, nie
ustawiaé czasu zgrzewania ponizej 4 okresow. Jest to czas niezbedny do prawidtowej
pracy systemu stabilizacji pradu zgrzewania. Prosze pamieta¢, ze podczas zgrzewania

elementoéw o réznej grubosci parametry zgrzewania dotyczg czesci o mniejszej grubosci.
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4.3. FUNKCJONALNOSC ZGRZEWARKI

Na ukladzie dociskowym zamontowane sg zawory odcinajace z odpowietrzeniem.
Stuzg one do usuwania cisnienia szczatkowego w komorze cylindra. Usuniecie cisnienia
szczatkowego jest pomocne rowniez przy zakladaniu oprzyrzadowania zgrzewarki -

przesterowanie obu zaworéw powoduje powolny wysuw ttoczyska sitownika.

Po podtgczeniu zgrzewarki do sieci zasilajgcej i wlgczeniu wytacznika gtownego Q2
(czerwono-z6tty na drzwiach szafy) $wieci sie lampka H1 "SIEC” umieszczona na drzwiach
zgrzewarki, co sygnalizuje zasilenie obwodu wyzwalacza wytgcznika gtéwnego oraz obwodow
sterowania zgrzewarki. Nastepnie nalezy nacisng¢ niebieski przycisk HS2 "RESET E-STOP” i
wigczy¢ wytgcznik zgrzewarki Q1 zamontowany na drzwiach szafy sterowniczej. W uktadzie
zastosowano wytgcznik zgrzewarki z cewkg zanikowg (24V DC) i wyzwalaczem termicznym
chronigcym transformator przed przegrzaniem w przypadku nastawienia takich parametrow
zgrzewania, przy ktorych bytaby przekroczona znamionowa moc transformatora
zgrzewalniczego. Ponadto wylgcznik wyposazono w wyzwalacz elektromagnetyczny
zabezpieczajgcy przed skutkami zwaré. Zatgczenie wytgcznika gtdbwnego Q1 powoduje podanie
napiecia zasilania na obwody energoelektroniczne w zgrzewarce.

Przetaczenie przetgcznika kluczykowego S5 ,PRAD ZGRZEWANIA” (na drzwiach szafy
sterowniczej) w pozycje ZAL, umozliwia uruchomienia cyklu z pradem. Przetgczenie
przetgcznika w pozycje WYL, umozliwia uruchomienia cyklu bez prgdu zgrzewania.

Po jednoczesnym nacisnieciu przyciskéw startu oburecznego S3, S4 nastgpi zejscie
elektrod i zainicjowanie cyklu. Sterownik zgrzewania zastosowany w zgrzewarce umozliwia
zaprogramowanie statych cykli technologicznych zgrzewania, z ktorych kazdy moze zawierac
przedziaty czasowe. Sposdb wyboru i programowania odpowiedniej technologii oraz nastawy
parametréw prgdu zgrzewania, opis btedéw zamieszczony zostat w oddzielnej instrukc;ji.

Nacisniecie przycisku S1 lub S2 ,STOP AWARYJNY” powoduje natychmiastowe
zatrzymanie maszyny: roztgczenie wytgcznika zgrzewarki Q1 - wytgczenie zasilania obwodow
energoelektronicznych oraz wytgczenie obwodow zasilania zaworow elektropneumatycznych w
maszynie i na przyrzadzie zgrzewalniczym. Powoduje to natychmiastowe zatrzymanie
wszystkich elementéw wykonawczych zgrzewarki. Obwody sterowania (sterownik zgrzewania,

sterownik PLC i panel operatorski) pozostajg zasilone.

A Przed zdjeciem oston zgrzewarki, nalezy odtgczy¢ zasilanie.
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Przyciski stopu awaryjnego nie moga by¢ uzywane jako
wylaczniki robocze

Funkcjonalnos¢ sterownika zgrzewania jest opisana w oddzielnej

instrukciji

Funkcjonalnos¢ sterownika PLC i panela operatorskiego zgodna

> DB D

jest ze standardami obowigzujgcymi w Kirchhoff

4.3.1. CYKL ZGRZEWANIA (dla trybu grabowego — wtyka kodujgca 63)

Jednoczesne nacisniecie przyciskow startu oburecznego powoduje wykonanie
nastepujgcego cyklu pracy:
e zejScie elektrod do pozycji zgrzewania;
e po osiggnieciu wymaganego docisku elektrod oraz osiggniecia pozycji zgrzewania
ustalonej w operaciji kalibracji (z zatozong tolerancjg) nastepuje proces zgrzewania z
parametrami ustawionymi na sterowniku zgrzewania;

e odejscie elektrod do pozycji wyjsciowej;

A\
I\

Cykl zgrzewania dla przyrzadu jest opisany w instrukcji przyrzadu

W przypadku braku nastawionej sily docisku, nie uzyskania
zadanej pozycji sitownika zgrzewajacego oraz braku wody

chtodzacej (lub jej malego przeptywu) proces zgrzewania nie

nastapi.

4.3.2. PANEL OPERATORSKI

Panel operatorski wyswietla ekrany kontroli i diagnostyki stanu zgrzewarki. Nawigacja

pomiedzy ekranami odbywa sie za pomocg przyciskdw nawigacyjnych przenoszgcych do
wybranych ekrandw.
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Przyrzad nr. 2 Liczba zgrzein/detal: 3
Aktualna zgrzeina nr: 1
Detal: |14778.71.001 Aktualny nr programu: 2
LICZNIKI: ===
Catkowity zgrzein "Q‘\
Catkowity czesci

Zmianowy zgrzein
Zmianowy czesci

Operatora zgrzein

Operatora czesci Reset

5!
&

262 Prad zgrzewania wytaczony

Sygnaty ‘ Parametry | Komunikaty

Ekran gtowny — liczniki, typy detali

Przy starcie zgrzewarki wyswietla sie ekran gtébwny, na ktérym znajdujg sie informacje
dotyczace:
e aktualnie podtgczonego przyrzadu
e nazwa detalu lub lista wyboru detalu (dla przyrzadu z wiecej niz jednym detalem)
e liczba zgrzein na detal
e aktualny numer zgrzeiny na detalu
e numer programu zgrzewania dla aktualnej zgrzeiny
¢ ilustracja detalu
e liczniki:
o catkowity zgrzein
o catkowity czesci
o zmianowy zgrzein (automatycznie resetowany na poczatku zmiany)
o zmianowy czesci (automatycznie resetowany na poczatku zmiany)
o operatora zgrzein
o operatora czesci
o przycisk ,Resetuj” - stuzy do resetowania licznika operatora zgrzein i czesci

e pole alarméw (bezowy pasek)

Przyciski
e Sygnaly — przejscie do ekranu ,Zgrzewarka — przeglad sygnatéw”
e Parametry— przejscie do ekranu ,Programy zgrzewania” (przycisk widoczny tylko przy
przekreconym kluczyku przetgcznika S6 w pozycje ,REKA”)

e Komunikaty — przejscie do ekranu ,Komunikaty”
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Zgrzewarka - przeglad sygnatow

[ Ratia-gotowos¢ [ B2, B3-czujniki temperatury
[ | Ratia-btad zgrzewania [ B5-czujnik wody

| Ratia-btad ogdiny | PEV 1-cisnienie stykowe

[} B4-sitownik zgrzewania w gérze (| Prad zgrzewania ZAt

| Zezwolenie na zgrzewanie | Max point

|| Naciéniety start dwureczny

Powrot Pomiar - liniat | Przyrzad - syg. ‘ Komunikaty

Ekran ,Zgrzewarka — przeglad sygnatow”

Ekran ,Zgrzewarka — przeglad sygnatéw” pozwala obserwowac stan sygnatéw zgrzewarki.
Kwadrat zielony — stan wysoki dla sygnatow:

o Ratia-gotowos¢

o B4-sitownik zgrzewania w gorze

o Zezwolenie na zgrzewanie

o Nacisniety start dwureczny

o B2, B3-czujniki temperatury

o Bb5-czujnik wody

o PEV1-ci$nienie stykowe

o Prad zgrzewania ZAt
Kwadrat czerwony — stan wysoki dla sygnatow:

o Ratia-btagd zgrzewania

o Ratia-btgd ogdlny

o Max point — maksymalne zuzycie elektrod (jezeli stan wysoki pojawi sie komunikat i

przycisk resetu, ktory jest aktywny tylko w trybie REKA)

Kwadrat czerwony — stan niski dla sygnatow:

o Ratia-gotowosc¢

o B2, B3-czujniki temperatury

o Bb5-czujnik wody
Kwadrat biaty — stan niski dla sygnatow:

o B4-sitownik zgrzewania w gorze

o Zezwolenie na zgrzewanie
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o Nacisniety start dwureczny
o PEV1-ci$nienie stykowe
o Prad zgrzewania ZAL

Przyciski:
e Powrédt — potwodr do ekranu gtéwnego
e Pomiar — liniat — przejscie do ekranu ,Pozycja sitownika zgrzewania”
e Przyrzad syg. — przejscie do ekranu ,Przyrzad — przeglad sygnatéw”

e Komunikaty — przejscie do ekranu ,Komunikaty”

Programy zgrzewania
Kod przyrzadu:2

Detal: {14778.71.001

‘ Tol. cisnienia ‘ ‘0,1bar‘

BN

Zgrzeina Nr. 2 3

Zgrzeina Nr. 3 4

Powrot Pomiar drogi Komunikaty

Ekran ,Programy zgrzewania”

Na ekranie ,Programy zgrzewania” mozna wpisacC tolerancje cisnienia dla réznicy miedzy
ci$nieniem zadany, a ci$nieniem osiggnietym w komorze sitownika.

Ponizej znajdujg sie numery programdéw zgrzewania, ktére sg przypisane do kazdej zgrzeiny.
llos¢ zgrzein i numery programéw zalezg od przyrzgdu. W momencie wykrycia detalu prostokat

pod numerem zgrzeiny zmieni kolor na pomaranczowy.

Przyciski
e Powrédt — potwodr do ekranu gtéwnego
e Pomiar drogi —przejscie do ekranu ,Ustawienie pomiaru drogi”

e Komunikaty — przejscie do ekranu ,Komunikaty”
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Komunikaty |
Brak przeptywu wody chtodzacej |

Powrét | Reset komunikatéw

Ekran ,Komunikaty” stuzy wyswietlaniu aktywnych komunikatow zgrzewarki. Stuzg one
sygnalizowaniu btedéw zgrzewarki, procesu zgrzewania jak i stanu samej zgrzewarki. W

przypadku gotowosci zgrzewarki do pracy nie wyswietla sie zaden komunikat.

W przypadku pojawienia sie komunikatu bedzie on widoczny do czasu zresetowania wszystkich
komunikatéw przyciskiem ,Reset komunikatéw”. Wtedy wszystkie nieaktywne w tym momencie

komunikaty zostang usuniete z listy komunikatow. Wszystkie aktywne komunikaty pozostang na

liscie.

Ekran ,Komunikaty”

Przyrzad - przeglad sygnatow
Kod przyrzadu:2

Plyta dolny (HAN24)
[[] Bl-detal
[ ] B3-ptyta w prawo ] B2-ptyta w lewo
Y2-plyta w prawo | Y1-phyta w lewo |
Ptyta gorna (HAN16)
[ | B4-ptyta do przodu [] B5-plyta do tytu
Y3-ptyta do przodu | Y4-plyta do tytu |
Powrot

Ekran ,Przyrzad — przeglad sygnatow” stuzy diagnostyce aktualnie podpietego przyrzgdu.
Wyswietlany jest numer aktualnie podpietego przyrzadu i stan sygnatow danego przyrzadu

(stan wysoki przedstawiony jest zielonym kwadratem, a niski — biatym).

Komunikaty |

Ekran ,Przyrzad — przeglad sygnatow”
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W przypadku przyrzgdéw z zaworami na ekranie wyswietlane sg przyciski do sterowania
zaworami. Aby przesterowa¢ zawoér nalezy klikng¢ przycisk z jej opisem (przycisk zostanie
podswietlony na zielono), potem nalezy nacisng¢ przyciski START pulpitu oburecznego.

Pozycja sitownika zgrzewania

Aktualna droga: -41,08[mm]
Tolerancja Plus: 0,20[mm]
Tolerancja Minus: -0,20[mm)]

Ekran ,Pozycja sitownika zgrzewania”

Ekran ,Pozycji sitownika zgrzewania” wyswietla warto$¢ aktualng potozenia sitownika

zgrzewarki. Dodatkowo wyswietlane sg aktualne wartosci tolerancji (tylko do odczytu).

Ustawienia pomiaru drogi

Zmierz 0,00 mm 0,30 mm -0,30 mm
Zmierz 0,00 mm 0,30 mm -0,30 mm
Zmierz 0,00 mm 0,30 mm -0,30 mm

Tol. wysokosci elektrod

Ekran ,Ustawienie pomiaru drogi”

Ekran ,Ustawienie pomiaru drogi” stuzy wprowadzeniu ustawieniu zerowej pozycji rozumiane;j
jako wychylenie sitownika w przypadku wykonania konkretnego zgrzewa oraz wprowadzeniu
tolerancji dla danej zgrzeiny. Dla detalu, na ktérym wykonywana jest wiecej niz jeden zgrzeina

nalezy ustawi¢ pomiar dla kazdej zgrzeiny. W celu okres$lenia aktualnej pozycji detalu nalezy
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zatozy¢ detal na przyrzadzie w kazdej pozycji zgrzewania. W momencie wykrycia detalu
prostokat ,Akt. Poz.” zmieni kolor na pomaranczowy. Ustawienie pozycji zerowej mozna
wykonac recznie bgdz w trybie automatycznym. Liczba okien do wprowadzenia pozycji zerowej
zalezy od liczby zgrzein wykonywanych na danym przyrzgdzie. Tolerancja ustawiana jest za
pomocg dwdch liczb: ,Tol. Max” oraz ,Tol. Min”, ktére okre$lajg gérng i dolna granice obszaru
toleranciji.

Pozycje zerowg ustawi¢ mozna na dwa sposoby. Pierwszy sposob to przycisniecie przycisku
.Zeruj”. Wtedy sterownik zgrzewarki zapamieta aktualng pozycje jako pozycje zerowa.
Nastepna metoda to metoda automatycznego zerowania pozycji. W tym celu nalezy aktywowac
dla konkretnej zgrzeiny przycisk ,Zmierz”. Wtedy nalezy przycisng¢ przycisk dwureczny.
Sitownik ustawi sie w pozycji do zgrzewania i jezeli sygnalizator cisnienia osiggnie wiasciwe
ci$nieni to po czasie 3 sekund dana pozycja zostanie zapamigtana jako pozycja zerowa dla
danej zgrzeiny. Pomiar drogi ,Akt. poz.” wskaze warto$¢ bliskg zeru, a przycisk ,Zmierz”
zostanie odznaczony. Pomiaru nalezy dokonac¢ dla kazdej zgrzeiny.

Na przyrzadzie z wiecej niz jedng zgrzeing na detalu nalezy okresli¢ tolerancje wysokosci
elektrod, ktérg jest maksymalng roznicg miedzy najnizsza, a najwyzszg elektrodg. W przypadku
zbyt duzej roznicy wysokosci elektrod pojawi sie komunikat. Nalezy wyréwnaé wysokosc¢

elektrod i ponownie wykona¢ pomiar.
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5. PRZEPISY BEZPIECZENSTWA
Instalacje musi przeprowadzi¢ wytgcznie wyspecjalizowany personel wykonujgc
instrukcje podane w rozdziale ,Instalacja”. Konserwacje zgrzewarki nalezy
przeprowadza¢ wykonujgc instrukcje dotyczgce bezpieczenstwa podane w rozdziale

.Konserwacja”. Tylko przeszkolony personel moze eksploatowac zgrzewarke.

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

instrukcje .

Tylko przeszkolony personel moze przeprowadzi¢ regulacje zgrzewarki. Regulacja

zgrzewarki ma wptyw na bezpieczenstwo technologiczne.

Zgrzewarka przeznaczona jest do obstugi jednoosobowe;.
Zabrania sie, by wieksza liczba os6b pracowata na zgrzewarce

w tym samym czasie.

Stanowisko pracy powinno byC 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. Nalezy okresowo kontrolowa¢ prace personelu pod katem bezpieczenstwa

| przestrzegania niniejszej instrukgciji.
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Personel nie moze pracowac przy maszynie z rozpuszczonymi dtugimi wtosami,
rozpietej odziezy ochronnej oraz noszgc bizuterie, poniewaz mogtoby zaistniec

niebezpieczenstwo kolizji z ruchomymi czesciami maszyny.

Oprzyrzadowanie zgrzewalnicze mocowane w rowkach teowych

pltyt gornej i dolnej musi by¢é zabezpieczone przed mozliwoscia
A wlozenia rak pomiedzy elektrody Ilub ruchome elementy
przyrzadu. W takim przypadku, zastosowane jest obureczne

sterowanie zgrzewarka za pomoca pulpitu sterowniczego.

Gléwne zagrozenia wynikajace z pracy zgrzewarki to mozliwosé
zmiazdzenia gornych konczyn na skutek przesuwu ruchomych
komponentow: elektrod, uchwytéw elektrod itp. oraz mozliwosé
porazenia pradem elektrycznym. Z tego wzgledu :

o nie wolno zatgczac¢ zasilania elektrycznego jezeli zgrzewarka nie
jest podtgczona do instalacji ochronnej i nie jest sprawdzona

A skutecznos¢ zerowania w miejscu zainstalowania zgrzewarki
o nie wolno prowadzi¢ procesu zgrzewania przy otwartych

drzwiach lub zdjetych ostonach zgrzewarki.

. Nalezy unikaé pracy z rekami w poblizu komponentow
ruchomych.
o Nalezy stosowa¢ kleszcze Iub narzedzia umozliwiajgce

pozycjonowanie czesci tak, aby trzyma¢ rece z dala od
komponentéw ruchomych.

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

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

o Kiedy w zgrzewarce przecieka woda, natychmiast wytgczyc

zasilanie elektryczne..
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fni danych magnetycznych. Poniewaz pola magnetyczne mogq miec¢

Prosze pamieta¢, ze maszyny tego typu generujg silne pola
magnetyczne, ktére przyciggaja metale ferromagnetyczne

i uszkadzaja zegarki, karty magnetyczne i nosniki zapamietywania

wplyw na rozruszniki serca, ich posiadacze muszg skonsultowaé
sie z lekarzem przed zblizeniem sie do obszaru zgrzewania.
Personel musi nosi¢ okulary i rekawice zabezpieczajgce. Unikaé

noszenia pierscionkéw, obraczek, zegarkow metalowych i odziezy

zawierajgcej metalowe wyposazenie lub komponenty.

PRACE SPECJALNE W ZAKRESIE UZYTKOWANIA MASZYNY

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

Chronic¢ na ile to konieczne obszar przeznaczony na prace konserwacyjne.

W czasie prowadzenia prac konserwacyjnych maszyna musi by¢ zablokowana
w sposob wykluczajgcy mozliwos¢é przypadkowego wigczenia. Umiesci¢ tablice
informacyjng przy wytgczniku gtdwnym.

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

W czasie prowadzenia konserwacji nie stosowac¢ detergentéw zrgcych ani szmat
ktore pozostawiajg wtokna. Przed wyczyszczeniem maszyny wodg zatka¢ wszystkie

otwory ktore nie powinny by¢ narazone na wnikniecie wody (szafa sterownicza).

WSKAZOWKI DOTYCZACE SZCZEGOLNEGO RODZAJU NIEBEZPIECZENSTW

ENERGIA ELEKTRYCZNA

StosowaC wylgcznie bezpieczniki oryginalne, na natezenie prgdu 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.
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PYL, GAZ

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

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

wycigg powietrza.

CZESC HYDRAULICZNA | PNEUMATYCZNA

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

cisSnienia.

HALAS

Poziom hatasu spowodowany praca zgrzewarki w normalnych
warunkach nie powinien przekraczaé poziomu 80dB (A). W
A przypadku stwierdzenia przekroczenia w/w poziomu hatasu, co moze
by¢é spowodowane btedna regulacja maszyny lub jednoczesng praca
kilku maszyn w jednym pomieszczeniu, nalezy stosowaé ochronniki

stuchu.

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

Aby zmniejszy¢ poziom hatasu nalezy :
» Nastawi¢ predkos¢ unoszenia i opuszczania gtowicy na niskie wartosci.

= QOkresowo kontrolowaé¢ ttumiki.
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6.

ZADANIE WYPOSAZENIA POMOCNICZEGO | CZESCI
ZAMIENNYCH

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

napiecie i czestotliwos¢ zgrzewarki.

KONSERWACJA
Zgrzewarka powinna by¢é poddawana przegladom okresowym i remontom

W(g ponizszego czasookresu :

o 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 wspotpracujgcych uktadu dociskowego, szyn prgdowych zgrzewarki
i elementéw 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 ukiadzie dociskowym, sprawdzi¢ skuteczno$¢ uszczelnien, luz miedzy
ttoczyskiem a prowadnicami ttoczyska, stan i ugiecie sprezyn talerzowych;
e Sprawdzi¢ i w razie potrzeby oczysci¢c z brudu i nalotdbw 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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7.1.

Osoba wykonujgca konserwacje, naprawe Ilub remont zgrzewarki powinna
posiada¢ wazne zaswiadczenie kwalifikacyjne dla oséb zajmujgcych sie eksploatacja
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 pdzniejszymi zmianami).

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

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

doptywu wody chtodzgcej i sprezonego powietrza.

KONSERWACJA BIEZACA

Niniejszy rozdziat podaje wymagane operacje konserwacji, ktére nalezy
przeprowadzi¢, aby :
e zapewnic bezpieczng eksploatacje zgrzewarki i utrzymac jej wydajnos¢,
e unikng¢ najczestszych przyczyn ztej pracy pogarszajgcej jakosc¢ zgrzewania.

Ostrzezenia ogodlne

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

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

e Usuwacé oksydacje z obwodu wtérnego drobnoziarnistym papierem sciernym.

e Czysci¢ zgrzewarke z brudu i odpaddéw metalu, ktére mogty zostaC przyciggniete
polami magnetycznymi.

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

z tworzywa sztucznego.



INSTRUKCJA UZYTKOWANIA 2-0-9661-98-2 strona: 31
il.stron: 45

Konserwacja elektrod

Konserwacje elektrod nalezy przeprowadzaé przy wylaczonej
zgrzewarce.

e Elektrody muszg by¢ czyste, a ich wymiary muszg by¢ wtasciwe; nalezy wymienic
zbytnio zuzyte elektrody.

e Przy wymianie elektrody sprawdzi¢ stan uktadu doprowadzajgcego wode do wnetrza
elektrody.

e Nie stosowac uszczelnien, aby wyeliminowac ubytki wody w przypadku zastosowania
potgczen stozkowych w elektrodach. Nalezy uzywacC smaru o wysokiej przewodnosci

elektrycznej co spowoduje uszczelnienie ztgcza.

Konserwacja obwodu pneumatycznego

Tylko wyspecjalizowany personel, wyszkolony w zakresie
konserwacji zgodnie 2z przepisami bezpieczenstwa, moze
A przeprowadzaé¢ konserwacje obwodu pneumatycznego. Wytaczyé

zgrzewarke i odtaczyé zasilanie pneumatyczne. Zwolni¢ reszte

sprezonego powietrza.

e Natychmiast zatrzymacC eksploatacie maszyny, kiedy wystgpi nieszczelnosc
sprezonego powietrza i usungc¢ przeciek.

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

e Sprawdzi¢ kalibracje manometru.

e Sprawdzi¢ stan obwodu zasilania sprezonym powietrzem i odpowiednie potgczenia.
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UKLAD DOCISKOWY

Punkty
smarowania
Rolki

prowadzgce

Rolki
prowadzgce

po odkreceniu
ptytek

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

dociskowego pracuje w systemie bezsmarowym.

Konserwacja obwodu wody chiodzacej

Tylko wyspecjalizowany personel, przeszkolony w zakresie
é konserwacji zgodnie z przepisami bezpieczenstwa, moze
przeprowadzaé¢ konserwacje obwodu wody chtodzacej. Wytaczyé

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

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

e Przeptyw wody poprzez rotametry oraz potozenie wskaznikdw na nich, pokazany jest
na schemacie obiegu wody, RYS 4.

e Sprawdzi¢ weze wodne i odpowiednie potgczenia.

e Kiedy zgrzewarke przechowuje sie w chtodnym pomieszczeniu (temperatura ponizej
0°C), nalezy usung¢ reszte wody z obwodu chtodzgcego.
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7.2.

7.3.

7.3.1.

Obwaéd elektryczny

Tylko wyspecjalizowany personel, przeszkolony w realizacji

é konserwacji zgodnie 2z przepisami bezpieczenstwa, moze
przeprowadzaé¢ konserwacje obwodu elektrycznego. Wylaczyé

zgrzewarke i odlgczy¢ zasilanie sieciowe.

e Okresowo kontrolowac sprawnos¢ uziemienia.
e Sprawdzi¢ kabel zasilajgcy.
e Czesto sprawdza¢ funkcjonowanie urzgdzen sterujgcych i odpowiednich kabli
potgczeniowych
OSTRZEZENIA O STANACH AWARYJNYCH

W przypadku stanu awaryjnego nalezy natychmiast wcisng¢ przycisk STOPU
AWARYJNEGO, lub wylgczy¢ wytgcznik gtdwny, aby natychmiast zatrzymac¢ prace
zgrzewarki. Kiedy woda przecieka do zgrzewarki, natychmiast odtgczy¢ zasilanie
elektryczne. W przypadku pozaru nie uzywa¢ wody, ale wtasciwej gasnicy.
Po wystgpieniu stanu awaryjnego wykwalifikowany personel powinien przeprowadzi¢
wszystkie testy maszyny. JeSli zgrzewarka przestata pracowaé w czasie procesu
zgrzewania, nalezy przywrocic normalny stan namagnesowania transformatora:
przeprowadzi¢ kilka cykli zgrzewania z izolatorem umieszczonym miedzy elektrodami
przy réznych nastawach pradu, najpierw niskich, nastepnie stopniowo wyzszych; wyjgc
izolator i wykonac kilka zgrzein przy niskiej nastawie pradu.

KONSERWACJA NADZWYCZAJNA
OBNIZENIE OSIAGOW ZGRZEWARKI

Tylko wyspecjalizowany personel moze przeprowadzaé¢ konserwacje

nadzwyczajng z uzyciem wiasciwych narzedzi i przeszkolonych w jej

A realizacji zgodnie z przepisami bezpieczenstwa. Zgrzewarka musi by¢
odigczona 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 srednica elektrod jest odpowiednia do pracy, ktéra ma by¢ wykonana,
czy woda chtodzgca krgzy w wymagane;j ilosci,
czy cisnienie zgrzewania jest odpowiednie do procesu zgrzewania,

czy manometr pracuje wiasciwie.
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7.3.2.

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 wykonywac to zadanie. Zgrzewarka musi by¢ odtaczona od
zasilania pneumatycznego i elektrycznego

USTERKA

PRZYCZYNA

SRODEK ZARADCZY

Sterownik nie wigcza sie

Nieodpowiednie napigcie sieci lub jego
brak

Sprawdzi¢ i zweryfikowac

Odtgczone zigczki lub przewody

Sprawdzi¢ i zweryfikowaé

Spalone bezpieczniki Wymienié¢
Wytgcznik gtéwny jest wadliwy Sprawdzi¢ i ewentualnie wymienic
Sterownik jest wadliwy Wymienié
Sterownik nie pracuje Nieodpowiednie napiecie sieci Sprawdzi¢ i zweryfikowaé
wiasciwie 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 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 pradem zgrzewania

Po wybraniu na panelu sterowniczym
zgrzewania z prgdem zgrzewania
sterownik nie pracuje wlasciwie

Wymieni¢ sterownik

SCR lub modut zaptonowy funkcjonuja
niewtasciwie

Zidentyfikowaé¢ wadliwy komponent
i wymieni¢ go

Wadliwe potgczenie w obwodzie wtérnym

Sprawdzi¢ i dokreci¢ wszystkie potgczenia
obwodu wtdérnego

Brak opuszczania
elektrody

Brak sprezonego powietrza

Wiaczy¢ zasilanie powietrzem

Nieodpowiednie cisnienie zgrzewania

Zwiekszy¢ cisnienie poprzez zawor
redukcyjny ci$nienia

Wadliwe potgczenie pomiedzy
sterownikiem a zaworem pneumatycznym

Sprawdzi¢ i zweryfikowac

Wadliwy solenoid (cewka ) w zaworze
pneumatycznym

Wymienié

Opuszczanie elektrody
zbyt wolne lub nieciggte

Nieodpowiednie cisnienie zgrzewania

Zwiekszy¢ cisnienie poprzez zawor
redukcyjny cisnienia

Wadliwa regulacja zaworu zwrotnego
dtawigcego

Nastawi¢ na wiasciwe cisnienie

Goérna elektroda nie unosi
sie

Niskie cisnienie zgrzewania

Zwiekszy¢ cisnienie poprzez zawor
redukcyjny ci$nienia

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 — ilo$¢ wody
i jej temperature

Zbyt silny prad zgrzewania lub zbyt dtugi
czas zgrzewania

Zredukowac

Krétka 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 stykowag

Krotka trwatosé
eksploatacyjna potgczen
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
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7.3.3.

SRODKI ZARADCZE NIEDOSKONALOSCIOM ZGRZEWANIA

Niniejszy rozdziat ma na celu utatwienie wykrywania i usuwania pospolitych

niedoskonatosci zgrzewania spowodowanych réznymi przyczynami, gdyz istnieje wiele

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

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

zastosowana do innych aplikacji.

USTERKA

PRZYCZYNA

SRODEK ZARADCZY

Stabe zgrzewanie

Staby prad zgrzewania

Zwiekszy¢ prad

Zbyt krétki czas zgrzewania

Zwiekszy¢ czas zgrzewania

Zbyt duzy docisk elektrod

Zmniejszy¢ docisk

Brak konserwacji elektrod; zbyt
duza srednica elektrod

Oczyscic¢ i ustawic¢ w linii elektrody,
przywrécic¢ ich wymiary

Niewtasciwy styk zgrzewanych
czesci

Zwiekszy¢ docisk

Rozpryski stopionego
materiatu

Lakier lub brud miedzy
zgrzewanymi czesciami

Oczysci¢ 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

Skréci¢ czas zgrzewania

Zbyt mata $rednica 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

Oczysci¢ powierzchnie zgrzanych
czesci

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

linii

Znieksztatcenie korncoéwek 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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8.
8.1.

PARAMETRY ZGRZEWANIA

STALOWYCH O ZAWARTOSCI MAX. 0,22 % C.

ORIENTACYJNE PARAMETRY ZGRZEWANIA PUNKTOWEGO BLACH

KLASA ZGRZEIN A /1/

TABLICA 1

Grubo$c¢ Prad Czas Docisk | $rednica Wymiary elektrod
blachy zgrzew. | zgrzew. | elektrod | zgrzeiny
g dmin Dmin d max R t min € min
[mm] [A] [okres] [daN] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
0,5+0,5 6 4 150 3,5 10 5 50 10 4
0,8+0,8 7 6 200 4.4 10 6 75 13 55
1,0 +1,0 9 8 250 50 13 6 75 15 6,5
1,2+1,2 10 10 300 55 13 7 75 18 7
1,5+1,5 11 12 360 6,0 15 7,5 75 20 8
20+2,0 14 16 500 7,0 18 8 75 25 9
25+25 16 20 625 8,0 20 10 75 30 10
3,0+3,0 19 25 800 9,0 25 11 100 35 11
KLASA ZGRZEIN B /1l/ TABLICA 2
Grubos¢ Prad Czas Docisk | $rednica Wymiary elektrod
blachy zgrzew. | zgrzew. | elektrod | zgrzeiny
9 dumin Dmin d max R t min € min
[mm] [A] [okres] [daN] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
1,2+1,2 6 25 110 4 10 6 75 22 8
1,5+1,5 6,5 35 130 5 12 7 75 27 9
2,0 +2,0 7,5 48 180 6 15 8 75 33 10
25+25 8,5 55 220 7 15 9 75 40 11
3,0+3,0 9,5 65 260 8 15 10 100 45 12
4,0+4,0 11 90 350 9,5 20 11 100 50 13
50+5,0 14 99 450 11 20 12 150 60 14
6,0 +6,0 20 99 550 12 20 13 150 75 15
UWAGI :

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

Dmin

Dmin

%N

PN
T

dl

P 30°
D
A |

#N
g
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8.2. ORIENTACYJNE PARAMETRY ZGRZEWANIA PUNKTOWEGO
WIELOIMPULSOWEGO BLACH STALOWYCH O ZAWARTOSCI MAX 0,22%

C.
KLASA ZGRZEIN A/l TABLICA 3
Grubos¢ | Prad | Docisk | llos¢ impulséw Wymiary elektrod
blach | zgrzew. | elektr. | kazdy po 17 okr.
g z przerwg 4 okr. tmin ©€min di Dmin Omax R
zgrzeiny | szereg
[mm] [kA] [daN] pojed. | zgrzein [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
3+3 18 800 3 4 40 11 9 25 11 75
3+5 18 800 3 4 40 11 9 25 11 75
4+4 19 850 5 8 50 13 12 25 12 100
5+5 20 900 6 12 60 15 15 32 15 150
Dmin Dmin
o /\ %
S
35
d
dl
o - =
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8.3. ORIENTACYJNE PARAMETRY ZGRZEWANIA BLACH ZE STALI
NIERDZEWNEJ

KLASA ZGRZEIN A /1/ TABLICA 4
Grubos¢ Prad Czas Docisk | srednica Wymiary elektrod
blachy zgrzew. | zgrzew. | elektrod | zgrzeiny
g Omin Dmin d max R t min € min
[mm] [A] [okres] [daN] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] | [mm]
0,25+ 0,25 2,5 2 120 2,0 10 4 50 6 3
0,5+0,5 4 4 220 2,8 13 5 75 8 4
0,8+0,8 55 5 330 3,5 13 5 75 10 4,5
1,0+1,0 7 6 450 4,2 16 6 75 12 5
1,2+1,2 7,5 7 500 4.7 16 6 75 13 6
1,5+1,5 9 8 650 5,2 20 7 75 15 7
20+20 11 12 900 6,5 20 8 100 20 8
UWAGI :

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

Dmin Dmin

o/\ ‘ &
S
&

dl
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8.4. ORIENTACYJNE PARAMETRY ZGRZEWANIA PUNKTOWEGO
ALUMINIUM | JEGO STOPOW

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

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

Dmin

o/\
=
&

Dmin
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8.5. ORIENTACYJNE PARAMETRY ZGRZEWANIA MOSIADZU STOPU

NIKLU, CHROMU | STALI ZAROODPORNEJ

A). MOSIADZ
Grubos¢ blachy Prad Czas Docisk Srednica Wymiary elektrod
g zgrzew. zgrzew. elektrod zgrzeiny
d1 d R
[mm] [A] [okres] [daN] [mm] [mm] [mm]
0,5+0,5 15,5 5 130 - - 50
1,0+ 1,0 18,5 10 180 - - 50
1,5+1,5 27,0 12 260 - - 70
B). STOP NICHROM (75%Ni ; 15%Cr)
Grubos¢ blachy Prad Czas Docisk Srednica Wymiary elektrod
g zgrzew. zgrzew. elektrod zgrzeiny
d1 d R
[mm] [A] [okres] [daN] [mm] [mm] [mm]
0,5+0,5 4,0 3 250 - 4 -
1,0+ 1,0 6,5 4 400 - 5 -
1,5+1,5 9,0 7 550 - 6 -
20+20 11,0 8 800 - 7 -
C). STAL ZAROODPORNA TYPU H25N20
Grubos¢ blachy Prad Czas Docisk Srednica Wymiary elektrod
g zgrzew. zgrzew. elektrod zgrzeiny
d1 d R
[mm] [A] [okres] [daN] [mm] [mm] [mm]
0,8+0,8 3,5 30 280 4 6 -
1,0+ 1,0 4,5 50 350 5 6 -
1,5+1,5 5,5 65 500 6 7 -
20+20 7,0 70 600 7 8 -
UWAGA :

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

STALOWYCH OCYNKOWANYCH GALWANICZNIE

Grubosé Prad Czas Docisk | $rednica Wymiary elektrod
blachy zgrzew. zgrzew. elektrod | zgrzeiny
g dmin Dmin d R
[mm] [A] [okres] [daN] [mm] [mm] [mm] [mm]
0,8+0,8 55 5 330 3,5 13 5 75
1,0+1,0 7 6 450 4,2 16 6 75
1,2+1,2 7,5 7 500 4,7 16 6 75
1,56+1,5 9 8 650 5,2 20 7 75
20+20 11 12 900 6,5 20 8 100
UWAGA :
Dla polepszenia jakosci zgrzein i wydituzenia zywotnosci elektrod zaleca sie stosowanie narastania
pradu zgrzewania (SLOPE) o dt. 0+0,18 sek.

Dmin Dmin

o ‘ %‘
%/\
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8.7. ORIENTACYJNE PARAMETRY ZGRZEWANIA KRZYZOWEGO PRETOW
STALOWYCH OKRAGLYCH (GLADKICH)

POGRAZENIE Z=15%

Srednica drutu

Prad zgrzewania

Czas zgrzewania

Docisk elektrod

[mm)] [kA] [okreséw] [daN]
3,0 2,0 8 100
4,0 3,0 10 140
50 3,6 12 170
6,0 4,5 16 240
7,0 5,4 20 300
8,0 6,5 22 350
9,0 7,5 26 400
10,0 8,5 28 450
11,0 10,0 30 500
12,0 12,5 36 800

POGRAZENIE Z=30%

Srednica drutu

Prad zgrzewania

Czas zgrzewania

Docisk elektrod

[mm] [kA] [okresow] [daN]
3,0 3,0 8 120
4,0 4,0 10 170
5,0 4,8 12 200
6,0 55 16 270
7,0 6,5 20 320
8,0 7,2 22 400
9,0 8,2 24 450
10,0 9,5 28 500
11,0 11,0 32 550
12,0 14,0 36 650

UWAGA :
Dla polepszenia jakosci zgrzein i wydituzenia zywotnosci elektrod zaleca sie stosowanie narastania
pradu zgrzewania (SLOPE) o dt. 00,18 sek.

0=d1-H [mm]

7= 0 00

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

KLASA ZGRZEIN: A (1)

Grubosé WYMIARY GARBOW Srednica | Prad Czas Docisk Narast.
Blach h1 Ah1 d1 Ad1 d2 o h2 el e2 zgrzeiny | zgrzew. | zgrzew. | elektrody | pradu
g d’ min. SLOPE
[mm] [mm] [mm] [mm] | [mm] | [mm] | [o] | [mm] | [mm] | [mm] [mm] [kA] [okres] [daN] [okres]
0,50+0,50 | 05 24 15 06 | 5 10 31 6 5 70 1
0,75+0,75 | 07 0.1 28 | ., [16 07 | 6 12 36 7 6 120 1
1,00+1,00 | 0,8 33 ' 17 115°[ 09 | 7 15 43 9 10 180 2
1,25+1,25 | 0,9 015 [ 37 17 12 | 8 18 4.8 10 12 200 2
1,50+1,50 | 1,0 4,0 1,8 14 | 9 22 52 11 12 250 2
2,0042,00 | 1,1 25 | 91° 20 16 | 10 25 58 14 14 400 2
2,50+2,50 | 1,2 0.2 4,9 2,2 1,8 | 11 28 6,4 17 20 600 3
3,0043,00 | 1.3 53 | 92 [ 25 oo 20 | 11 32 6,9 20 20 750 3
3,50+3,50 | 1.4 03 57 2.8 21 | 12 35 7.4 23 26 900 3
4,00+4,00 | 1,5 ' 60 | 03 [ 30 22 | 13 40 78 26 28 1050 2
4,50+450 | 1,5 6,5 3,3 23 | 14 45 8,5 28 30 1150 2
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8.9. ORIENTACYJNE PARAMETRY ZGRZEWANIA GARBOW KULISTYCH
NA BLACHACH STALOWYCH (max.0,22%C)

KLASA ZGRZEIN : B (1)

Grubosé WYMIARY GARBOW Srednica | Prad Czas Docisk Narast.
Blach h1 Ah1 d1 Ad1 d2 o h2 el e2 zgrzeiny | zgrzew. | zgrzew. | elektrody | pradu
g d’ min. SLOPE
[mm] [mm] | [mm] [ [mm] | [mm] [ [mm] | [o] [ [mm] | [mm] | [mm] [mm] [kA] [okres] [daN] [okres]
0,75+0,75 0,5 2,4 1,5 0,6 5 10 3,1 6 12 100 2
1,00+1,00 0,7 0.1 2,8 0,1 1,6 0,7 6 12 3,6 7 14 130 2
1,25+1,25 0,8 3,3 1,7 150 0,9 7 15 4,3 8 15 150 2
1,50+1,50 0,9 0,15 3,7 1,7 1,2 8 18 4.8 9 15 180 3
2,00+2,00 1,0 4,0 015 1,8 1,4 9 22 5,2 11 18 300 3
2,50+2,50 1,1 0,2 4,5 ! 2,0 1,6 10 25 5,8 13 20 400 3
3,00+3,00 1,2 4,9 2,2 1,8 11 28 6,4 16 24 550 4
3,50+3,50 1,3 5,3 2,5 20° 2,0 11 32 6,9 18 28 700 4
4,00+4,00 1,4 0,3 57 0,2 2,8 2,1 12 35 74 21 30 850 4
4,50+4,50 1,4 6,0 3,0 2,2 13 40 7,8 24 36 1050 5
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9. WYKAZ RYSUNKOW | ZALACZNIKI
RYS.1. Zgrzewarki typ ZGm - rysunek wymiarowy
RYS.1.1.  Zgrzewarki typ ZGm - rysunek opisowy
RYS.2. Mocowanie do podtoza
RYS.3. Schemat elektryczny zgrzewarki
RYS.4. Schemat obiegu wody
RYS.5. Schemat obiegu sprezonego powietrza
RYS.6. Ukfad dociskowy
RYS.6.1. Ukfad dociskowy - wykaz czesci
RYS.6.2. Cylinder
RYS.6.3. Cylinder - wykaz czesci
RYS.7. Ptyta dolna
RYS.8. Piyta gérna
RYS.9. Blok sprezonego powietrza
RYS.10. Zawor
RYS.11. Blok zaworu
ZALACZNIKI

o Instrukcja obstugi przyrzgdu zgrzewalniczego
o Instrukcja obstugi uktadu sterowania
e  Zatacznik dotyczacy oprzyrzadowania zgrzewarki (opcja)

10. WYKAZ CZESCI SZYBKOZUZYWAJACYCH SIE

1. Szyna gietka 2-7-1208-84-0




2326

J

1370

270-570

300

70

300

0OE

1030

2054

ZGm-
ZGm-250 nr kat. 2-0-9661-99-3
ZGm-315 nr kat. 2-0-9661-99-4

150 nr kat. 2-0-9661-98-2

Aspa |

Nazwa przedmiotu

LGRZEWARKA
PRZEDSIEBIORSTWO /Gm
APARATURY
ASPAS7.20.0. RYS.1.




/3

BINI QN 07" MaM@ Zem
‘fleobzpoyyo Apom j0iim

/3

BINI qn| g Memg zem
‘faakzpopyo Apom joim

JH/E BINI Q) 07 MM ZEm
‘ezijaimod 0bauozauds jopm

gluaiugio yuinzo
ezijeimod obsuozdids
eluemojobAzid yoig

eNod

Aujop b3isAim
Azolumoua}s Jding
eujop epfid
ewob eyl
Amoysioop

o)

S

(Q

puemazibz
WIUZoBM

%9
>
» >
B Z
N—
oRN
ol

0
» B
> @
S8
cO
(@)

"L'L'SAY

W9/
VAIVMIZd97Z

njojwpszid emzeN|

¥-66-1996-0-¢C 18 JU Gl E-WHZ
€-66-1996-0-¢ 18 Ju 0GZ-WoOZ
¢-86-1996-0-¢ 18 Ju QG -WwoHZ

"0dijop Mdiyeu | Aqnug

‘0s0x0sAm buepbz eu muaimejsn o4 pz

qrus g zelo QLN ¥91dnjeu g pemoznjod Azojeu
obaujop nbais/m jog0x50sAm buejwiz pezid

(%)
3 W N (@]
=T og— <% 'S % 23
SNN3 X < % =,
<858 e 8%
) s = & @’
K
[
A OF
N ’.M
Q‘**Q--
g Q
S &
S
@ ES
o) 5} o
g g &
o 5 g
o Q' =.
g § 5
W 3
8
: v/ = &
0 LN
. +
=
) N>
M + \
)
S m

ZHOG ‘A00¥ feuzofipjsje
nbusue sjuszpemoidoq

- w‘.’ll'.’ll'.’ll\yl

T4
=, _o¢
"~

exo

G

pepin

oBaoklejeizpzol

Jojejfjuam

nIoMeZ Yolg

elusIuSId Yiulnzo

= 2
‘.\ h oY,
LI 7] l/ O A N
A/ ~—— N TRAD
(TR - A, 'Ai‘ ;A ' )

]

obsupeuofiodosd

niomez yojg




Po ustawieniu zgrzewarki na stanowisku,
wierci¢ otwory pod Sruby kotwowe poprzez
otwory w stopkach.

—L‘E Bl 'Rj“gpg"g’t\“NANl'E DO

PRZEDSIEBIORSTWO
APARATURY PODLOZA
SPAJALNICZEJ
ASPA Sp. Z 0. 0. RYS.2.
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X1 3t 32 33 34
A5 :_ _______________________________________________________ _:
10.0 a a a a
;11.2 | X10 (!) 3 X10 (!) a X005 x006 -X10 (!) 7 |
n2 | E4.0 E4.1 E4.2 E4.3 |
| X52:1 XS2:2 X52:3 XS2:4 |
| |
r-—--""">">">""F"fF~@F~~~"~>"~>"~>"~>"~>"~>"~>"~>~>"~>~>~> >~~~ - - - - - - - - - - - - - - - - - - - ---=-= -
| INPUT BYTE X 6ES7221-1BH32-0XB0 SM1221 DI 16 x 24 VDC SIEMENS |
XS4 - kurtyna
gniazdo M12 Y Y Y Y
1 2 3 4
rezerwa rezerwa
-XPE =
X1 |35 36 37 38
A5 :_ _____________________________________________________________________________ :
102 a a a a
! | X11 (!) T X11 E) 3 X11 E) H X105 X106 X11 5 7 |
| E4.4 E4.5 E4.6 E4.7 |
| X54:2 XS4:4 X1:37 X1:38 |
| |
Fmmmm e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e -
| INPUT BYTE X / PE 6ES7221-1BH32-0XB0 SM1221 DI 16 x 24 VDC SIEMENS |
3 Projektowal Nazwa projektu: Nr projektu:
-~ Zgrzewarka ZGm-150/ZGm-250/2Gm-315 SE2-0-9661-98-3
g 2 Sprawdzit z uktadem sterowania RATIA 73IQ1
E, 1 Zatwierdzit Tytut rysunku: Nrrys. TIoé¢ rys.
Wejscia cyfrowe - baijt 4 10 28
Lp Data Numer zmiany Nazwisko Podpis Data Nazwisko Podpis sterownik PLC
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0 1 2 3 4 5 6 7 9
> 24V 109 > 24V /120
o 0V _DC/ 109 u 0V_DC/16.0

rezerwa rezerwa rezerwa rezerwa
X1 39 40 41 P
A5 :_ ___________________________________________________ _:
10.2
! | X12 (!) 3 X12 (!) 2 x205 " x206 X12 (5 7 |
| ES.0 ES.1 ES.2 ES5.3 |
| X1:39 X1:40 X1:41 X1:42 |
| |
r-—--""">">">""F"fF~@F~~~"~>"~>"~>"~>"~>"~>"~>"~>~>"~>~>~> >~~~ - - - - - - - - - - - - - - - - - - - ---=-= -
| INPUT BYTE X+1.0 6ES7221-1BH32-0XB0 SM1221 DI 16 x 24 VDC SIEMENS |
rezerwa rezerwa rezerwa rezerwa
X1 [43 44 45 46
A5 :_ ___________________________________________________ _:
102
! | X13 5 3 X13 5 . X305 X306 X13 5 7 |
| ES.4 ES.5 ES.6 E5.7 |
| X1:43 X1:44 X1:45 X1:46 |
| |
Fmmmm e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e — - -
| INPUT BYTE X+1.0 6ES7221-1BH32-0XB0 SM1221 DI 16 x 24 VDC SIEMENS |
3 Projektowal Nazwa projektu: Nr projektu:
-~ - Zgrzewarka ZGm-150/ZGm-250/2Gm-315 SE2-0-9661-98-3
g 2 Sprawdzit z uktadem sterowania RATIA 731Q1
E, 1 Zatwierdzit Tytut rysunku: Wejécia oyf batt 5 Nrrys. TIoé¢ rys.
ejécia cyfrowe - baj 11 28
Lp Data Numer zmiany Nazwisko Podpis Data Nazwisko Podpis sterownik PLC




0 1 2 3 4 5 | 6 7 9
A3 r-r-—-———-—-----------------------------"---"---"-"-"--"-"--"-"---"-"--"°-"-"-"-"-"-"-"°-"-"-"-"°-"-"-"°-"°-"-=-"°="°-~"-~"-~"="°=~"=~"=~"=~"~"=~"=~" = ~"=- ==
J6o | OUTPUT BYTE X 6ES7214-1AG40-0XB0 CPU 1214C DC/DC/DC SIEMENS
r-r-—-———-—-------=--"-"----"--"-"-"-"-="-"-"-=-"--"=-"-"-=-"-="-=-"-=-"-=-"-=-"-=-"-"-"-"-~-"-="-=-="-"-=-"-=-"-~"-~-"=-~-"=-~-"=-~"-="-="-=-"-=-"-=-"-=-"-~"~"=~"=~"=~"~="="-="-="=~"~"=~"=~"~"~"=~"=~"=~"="=”"~”"=~"=~”"=~ =~/ =~/ =~/ =/~ 1
| |
| |
| A0.0 A0.1 A0.2 A0.3 A0.4 A0.5 A0.6 A7
| |
X12 9 1 X12 9 2 X12 9 3 X12 9 4 X12 9 5 X12 9 6 X12 9 7 X12 9 8 X12 9 9 X12 9 10
| 3L+ 3M DQa DQa DQa DQa DQa DQa DQa DQa |
X2 |t 2 3 4 5 6 7 8
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3 Projektowal Nazwa projektu: Nr projektu:
-~ - Zgrzewarka ZGm-lSO/;Gm-ZSO/ZGm-315 SE2-0-9661-98-3
g 2 Sprawdzit z uktadem sterowania RATIA 73IQ1
E, 1 Zatwierdzit Tytut rysunku: . o Nrrys. TIoé¢ rys.
Wyjscia cyfrowe - bajt 0i 1 12 28
Lp Data Numer zmiany Nazwisko Podpis Data Nazwisko Podpis sterownik PLC
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A6 r-r-r————-----------------------------"--"-"-"--"-"-"-"-"-"--"--"-"-"-"-"-"-"-"-"-"-"-"-"-"-"-"-"-"=-"-=-"=-"="="“~"="“~-"="~"=~"“~=~"=~"="‘~"=~"=”"“=~”"=”"=”"=-” 7
/3.0 OUTPUT BYTE X 6ES7222-1BH32-0XB0 SM1222 DO 16 x 24 VDC SIEMENS
L e e e e e i e e e i e i e i 1
/14.0
| |
| X10/4/QX.0 X10/5/QX.1 X10/6/QX.2 X10/7/QX.3 |
| X10/1/L+ X10/2/M A2.0 A2.1 A2.2 A23 |
| |
| -X10 9 1 -X10 9 2 X10 9 4 X10 ? 5 -X10 9 6 -X10 9 7 |
L+ M DQa DQa DQa DQa
X2 Ju 12 13 14
| (o) < [oe]
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E E E E
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> 24V /129 > 24V /180
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A6 r-r-r————------------------------------"----"--"-"-"-"-"---"--"-"-"-"-"-"-"-"-"-"-"-"-"-"-"=-"-"=-"="=-"-"="=”""~"="“~-~"="=~"=~"“~=~"=~"="‘~"=~"=~”"“=~”"=”"=”"=-”/ 7
130 | OUTPUT BYTE X 6ES7222-1BH32-0XB0 SM1222 DO 16 x 24 VDC SIEMENS
r-r-—-———-—-------=--"-"----"--"-"-"-"-="-"-"-=-"--"=-"-"-=-"-="-=-"-=-"-=-"-=-"-=-"-"-"-"-~-"-="-=-="-"-=-"-=-"-~"-~-"=-~-"=-~-"=-~"-="-="-=-"-=-"-=-"-=-"-~"~"=~"=~"=~"~="="-="-="=~"~"=~"=~"~"~"=~"=~"=~"="=”"~”"=~"=~”"=~ =~/ =~/ =~/ =/~ 1
| |
| X11/4/QX.4 X11/5/QX.5 X11/6/QX.6 X11/7/QX.7 |
| XL1/1/PE A2.4 A25 A26 A27 |
| |
| X119 1 X11 9 4 X11 9 5 X11 9 X11 ? 7 |
PE DQa DQa DQa DQa
X2 15 16 17 18
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3 Projektowal Nazwa projektu: Nr projektu:
-~ - Zgrzewarka ZGm-150/ZGm-250/2Gm-315 SE2-0-9661-98-3
g 2 Sprawdzit z uktadem sterowania RATIA 73IQ1
E, 1 Zatwierdzit Tytut rysunku: . . TIoé¢ rys.
Wyjscia cyfrowe - baijt 2 13 28
Lp Data Numer zmiany Nazwisko Podpis Data Nazwisko Podpis sterownik PLC
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e T I il I e I T
/ég | OUTPUT BYTE X+1.0 6ES7222-1BH32-0XB0 SM1222 DO 16 x 24 VDC SIEMENS
r-r-—-———-—-------=--"-"----"--"-"-"-"-="-"-"-=-"--"=-"-"-=-"-="-=-"-=-"-=-"-=-"-=-"-"-"-"-~-"-="-=-="-"-=-"-=-"-~"-~-"=-~-"=-~-"=-~"-="-="-=-"-=-"-=-"-=-"-~"~"=~"=~"=~"~="="-="-="=~"~"=~"=~"~"~"=~"=~"=~"="=”"~”"=~"=~”"=~ =~/ =~/ =~/ =/~ 1
1 1
| X12/4/QX+1.0 X12/5/QX+1.1 X12/6/DQ_b.2 X12/7/QX+1.3 |
| A3.0 A3.1 A3.2 A33 |
1 1
| X12 9 4 X12 9 5 X12 9 6 X12 9 7 |
DQb DQb DQb DQb
X2 T19 20 21 22
rezerwa rezerwa rezerwa rezerwa
e T I il I e I T
/ég | OUTPUT BYTE X+1.0 6ES7222-1BH32-0XB0 SM1222 DO 16 x 24 VDC SIEMENS
r-r-—-———-—-------=--"-"----"--"-"-"-"-="-"-"-=-"--"=-"-"-=-"-="-=-"-=-"-=-"-=-"-=-"-"-"-"-~-"-="-=-="-"-=-"-=-"-~"-~-"=-~-"=-~-"=-~"-="-="-=-"-=-"-=-"-=-"-~"~"=~"=~"=~"~="="-="-="=~"~"=~"=~"~"~"=~"=~"=~"="=”"~”"=~"=~”"=~ =~/ =~/ =~/ =/~ 1
1 1
| X13/4/QX+1.4 X13/5/QX+1.5 X13/6/QX+1.6 X13/7/QX+1.7 |
| A34 A35 A3. A37 |
1 1
| X13 9 4 X13 9 5 X13 9 6 X13 ? 7 |
DQb DQb DQb DQb
X2 T23 24 25 26
rezerwa rezerwa rezerwa rezerwa
3 Projektowal Nazwa projektu: Nr projektu:
-~ - Zgrzewarka ZGm-lSO/;Gm-ZSO/ZGm-315 SE2-0-9661-98-3
g 2 Sprawdzit z uktadem sterowania RATIA 731Q1
E, 1 Zatwierdzit Tytut rysunku: Nrrys. TIoé¢ rys.
Wyjécia cyfrowe - bajt 3 14 28
Lp Data Numer zmiany Nazwisko Podpis Data Nazwisko Podpis sterownik PLC




ASPA_A3
0 2 3 6 7 9
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r-—-———> - —-—----"-"-"-"-"-"-"-"-"-"-~"-""=-""-=-""=-=""=-""=-""="-"="="="~"="="=""="-="-="-=-"-=-"-=-"=-"=~"=~"=""-="-=-"-=-"-=-"-=-"=-"=-"=-"="=""-="-="-="-="-=-"=-~"=-~"=~"~"=~"="="-="="=~"="=~"~”"=~"=”"=”"°”"=”7”"”"7¥>¥>°>"°7>¥°°>°~"~" =~/ =~/ =~/ =/ =7 1
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| |
| X10 9 1 X10 9 2 -X10 9 3 X10 9 4 X10 9 5 -X10 9 6 X10 9 7 X11 9 4 X11 9 5 X11 9 6 X11 9 7 |
L+ M FE DQa.0 DQa.l DQa.2 DQa3 DQa.4 DQa.s5 DQa.6 DQa.7
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o i o
[e)] — i | | O ™ o]
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<« <« <« n © ] © @
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> 0V /159 > 0V/ 150
3 Projektowal Nazwa projektu: Nr projektu:
-~ - Zgrzewarka ZGm-lSO/;Gm-ZSO/ZGm-315 SE2-0-9661-98-3
g 2 Sprawdzit z uktadem sterowania RATIA 731Q1
E, 1 Zatwierdzit Tytut rysunku: Nrrys. TIoé¢ rys.
Wyjécia cyfrowe - bajt 4 15 28
Lp Data Numer zmiany Nazwisko Podpis Data Nazwisko Podpis sterownik PLC
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w24V _1/19
o 0V DC/119 » 0V_DC/
1 .
RATIA X6 zespot
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X6-1
O_
X6-2 X1]47
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7.4 74
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A8 r-r-r—-—--r-------r——-——-=-=--""---""-""-""-""7T-"“"="""-""-""-""3-~"“~"=""=-""="-""-""-"7"°-"~"="\"=""""""-"""-~"-"""=""=""=""="""/"-""=""="-""="-""="-"="""\"~"=""=""=""="="="="="="="="="="=~"=~"=—="=~"=—="=-” ~= 1
17l w (!) " g o Ao+ e AL AL 2 es B g s |
| %10 O 1 x10 O 2 %10 O 3 10 O 4 X100 5 x10 O 6 X10 O 7 x11 O 4 X11 O 5 X110 6 X110 7 |
| WX WX IWX+2 TWX+2 IWX+4 IWX+4 IWX+6 IWX+6 |
| 4 -U1/X6:X6-4 -PEV1:4 |
| |
r--—-—----~----- - - - - -"-"-"=-"=-"-"-"-"-"=-"-"=-"-~"-"-~"=-"-"-=-="=-=-"-=-"=-="-~"=-="~-~"=-="-=-"=-"="~=-"="-"=-"-~"=-"=~"-=-"=~"=-"=~"=~"="=~"="=~"="=~"=~"=~"=~"="~"=”"=~"="="="=~"~"=~"=~"=”"=~"=”"”"="=”"="="~”"=~"=~"=-/ =~/ =~/ =/ = 1
| 6ES7231-4HF32-0XB0 SM1231 AI 8 x 13 Bit SIEMENS |
3 Projektowal Nazwa projektu: Nr projektu:
-~ Zgrzewarka ZGm-150/ZGm-250/2Gm-315 SE2-0-9661-98-3
g 2 Sprawdzit z uktadem sterowania RATIA 73IQ1
E, 1 Zatwierdzit Tytut rysunku: Nrrys. TIoé¢ rys.
Wejscia analogowe kanat 0-3 16 28
Lp Data Numer zmiany Nazwisko Podpis Data Nazwisko Podpis sterownik PLC
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rezerwa rezerwa rezerwa rezerwa rezerwa rezerwa rezerwa rezerwa
A8 r-r-—-—-—-—---------------------------"--"-"--"-"=-=-"-"-=-"-"-~"-=-~"-~"-=~"=~"“=~"~=~"=~"=~"~"=~"=~”"~”"”~"=”"”"”"=”"”"=”"=9/ =/ =/ 7 1
/160 | T o T s B oase T us B aer g s B a7 |
| X120 4 X120 5 X120 6 X120 7 x13 O 4 X130 5 X130 6 X130 7 |
| IWX+8 IWX+8 IWX+10 IWX+10 IWX+12 IWX+12 IWX+14 IWX+14 |
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| |
Fmmmm e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e — - -
| 6ES7231-4HF32-0XB0 SM1231 AI 8 x 13 Bit SIEMENS |
3 Projektowal Nazwa projektu: Nr projektu:
-~ Zgrzewarka ZGm-150/ZGm-250/2Gm-315 SE2-0-9661-98-3
g 2 Sprawdzit z uktadem sterowania RATIA 731Q1
S 1 Zatwierdzit Tytut rysunku: Nrrys. TIoé¢ rys.
Wejscia analogowe kanat 4-7 17 28
Lp Data Numer zmiany Nazwisko Podpis Data Nazwisko Podpis sterownik PLC
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3 Projektowal Nazwa projektu: Nr projektu:
-~ - Zgrzewarka ZGm-150/ZGm-250/2Gm-315 SE2-0-9661-98-3
g 2 Sprawdzit z uktadem sterowania RATIA 73IQ1
E, 1 Zatwierdzit Tytut rysunku: Nrrys. TIoé¢ rys.
Zafcza przyrzaddw 18 28
Lp Data Numer zmiany Nazwisko Podpis Data Nazwisko Podpis
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i) 3 Projektowal Nazwa projektu: Nr projektu:
-~ Zgrzewarka ZGm-150/ZGm-250/2Gm-315 SE2-0-9661-98-3
E H g2 Sprawdzit z uktadem sterowania RATIA 73IQ1
il E, 1 Zatwierdzit Tytut rysunku: Nrrys. TIoé¢ rys.
Zatcze przyrzadu - zgrzewarka garbowa 19 28
Lp Data Numer zmiany Nazwisko Podpis Data Nazwisko Podpis
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3 Projektowal Nazwa projektu: Nr projektu:
-~ - Zgrzewarka ZGm-150/ZGm-250/2Gm-315 SE2-0-9661-98-3
g 2 Sprawdzit z uktadem sterowania RATIA 731Q1
S 1 Zatwierdzit Tytut rysunku: Nrrys. TIoé¢ rys.
Sterownik PLC - moduty, topologia sieci 20 28
Lp Data Numer zmiany Nazwisko Podpis Data Nazwisko Podpis
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Frawa)Qk 2 1 Prmvisza.fy _________________________ 1
: : : niebieski kluczyk biaty :
- SIMATIC HMI ! v e B -
1 1 1 1
1 1 1 1
1 1 1 @ 1
1 8 1 1 1
1 < 1 1 1
: = : : biy _ :
1 1 1 Prad 1
X X X grzewania X
1 1 1 1
1 1 1 1
1 1 1 1
1 1 1 1
1 1 1 1
1 1 1 1
1 1 1 1
1 1 1 1
1 1 1 1
1 1 1 1
1 1 1 1 Kaseta
1 1 1 z6#t-czerwony 1 prawy strona
| | | | sitownika zgrzewnia
1 1 1 1
1 1 1 1
1 1 1 1
1 1 1 1
1 1 1 1
1 1 1 1
1 1 1 wylacznik 1
1 1 1 gtéwny 1
1 1 1 1
1 1 1 1
1 1 1 1
1 zielony czerwon 1 1 1
1 POKA-YOKE] BUCZEK POKA-YOK] 05 1 1 1

oK NOK
1 1 1 1
1 1 1 1
! ! ! czarny !
1 Licznik ® ® ® 1 1 |
1 1 1 1
1 1 1 1
1 kluczyk 1 1 1
1 IAUTO/REKA 1 1 1
1 1 1 1
1 1 1 1
1 1 1 1
1 1 1 1
1 1 1 1
1 1 1 1
1 1 1 wytgcznik 1
1 1 1 zgrzewarki 1
1 1 1 1
1 1 1 1
1 1 1 1
1 1 1 1
L e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e —— - —— 1 L e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e - == J
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E H g2 Sprawdzit z uktadem sterowania RATIA 73I1Q1
a S 1 Zatwierdzit Tytut rysunku: Nrrys. TIoé¢ rys.
Panel sterowniczy 21 28
Lp Data Numer zmiany Nazwisko Podpis Data Nazwisko Podpis
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Lista a rtYKUJf ow ASPA_A3
Identyfikator aparatu Tlos¢ Oznaczenie Numer typu Dostawca Numer artykutu Umieszczenie

-Al 1 Panel operatorski TP700 comfort TP700 SIEMENS SIE. 6AV2124-0GC01-0AX0 /1.7

-A3 1 Jednostka centralna CPU 1214DC/DC/DC 6ES7214-1AG40-0XBO SIEMENS SIE.6ES7214-1AG40-0XBO /6.0

-A4 1 Modut wejs¢ cyfrowych 16DI 6ES7221-1BH32-0XB0 SIEMENS SIE.6ES7221-1BH32-0XB0 /8.2

-A5 1 Modut wejs¢ cyfrowych 16DI 6ES7221-1BH32-0XB0 SIEMENS SIE.6ES7221-1BH32-0XBO /10.2

-A6 1 Modut wyjs¢ cyforowych 16DO 0,5A 6ES7222-1BH32-0XB0O SIEMENS SIE.6ES7222-1BH32-0XB0 /13.0
-AB1 1 Przekaznik bezpieczenstwa PNOZ S4 24VDC PILZ PILZ.750 104 /3.0

-AB2 1 Modut startu dwurecznego PNOZ S6 24VDC PILZ PILZ.750 106 /3.6

-B1 1 Czujnik kontaktronowy SMT-8M FESTO FES.543892 /3.5

-B4 1 Czujnik indukcyjny Bi4U-M12-AP6X-H1141 TURCK TUR.Bi4U-M12-AP6X-H1141 /7.3

-C1 1 Licznik impulséw Codix 520 KUEBLER KUE.Codix 520 /12.4

-F1 1 Wylacznik instalacyjny S201-C16 S201-C16 ABB ABB.S201-C16 /1.0

-F2 1 Wyfacznik instalacyjny S201-C6 S201-C6 ABB ABB.S201-C6 /1.0

-F3 1 Wyfacznik instalacyjny S201-C6 S201-C6 ABB ABB.S201-C6 /1.4

-F4 1 Wyfacznik instalacyjny S201-C2 S201-C2 ABB ABB.S201-C2 /1.5

-F5 1 Wymiennik ciepta SK 3126.100 RITTAL RIT.SK 3126.100 /1.6

-F6 1 Wytacznik instalacyjny S201-C2 S201-C2 ABB ABB.S201-C2 /1.6

-F7 1 Wytacznik instalacyjny $202-C0.5 5202-C0.5 ABB ABB.S202-C0.5 /2.1

-FPZ1 1 Filtr przeciw zaktoceniowy FPZ ASPA FPZ /1.7

-G1 1 Zasilacz SITOP PSU200M 5 A Siemens 6EP1333-3BA10 /1.4

-H1 1 Lampka (biata) 230V XB4-BVM1 Schnieder SCH.XB4-BVM1 /1.0

-H2 1 Oprawa liniowa LED LED 4W, 4000 K BEMKO BEM.C21-LT5-040-4K /1.3

-H3 1 Lampka LED 701 313-62 KEISERKRAFT KEL.701 313-62 /1.3

-H4 1 Lampka (biata) 24V XB4-BVB1 Schnieder SCH.XB4-BVB1 /2.8

-H5 1 Lampka (zielona) 24V XB4-BVB3 Schnieder SCH.XB4-BVB3 /12.2

-H6 1 Lampka (czerwona) 24V XB4-BVB4 Schnieder SCH.XB4-BVB4 /12.3

-H7 1 Buczek XB5 KSB Schnieder SCH.XB5 KSB /12.4
-HS1 1 Przetacznik 2 pozycyjny podswietlany ZB4BK1213 Schneider Schneider.ZB4BK1213 /1.3

-HS2 1 Przycisk podswietlany (czerwony) XB4-BW34B5 Schnieder SCH.XB4-BW34B5 /3.1

i 3 Projektowat Nazwa projektu: Nr projektu:
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Lista artYKUJf ow ASPA_A3
Identyfikator aparatu Tlos¢ Oznaczenie Numer typu Dostawca Numer artykutu Umieszczenie

-K1 1 Przekaznik 24V DC LZS:RT7872P SIEMENS SIE.LZS:RT7872P /5.4

-K2 1 Przekaznik elektromagnetyczny 24VDC SPDT G2R-1-SN 24VDC OMRON OMR.G2R-1-SN 24VDC /3.5

-Q1 1 Wytacznik mocy LZMC3-A400-1 LZMC3-A400-I MOELLER MOE.111967 /1.4

-Q1 1 Cewka podnapieciowa 24VDC NZM2/3-XU24DC MOELLER MOE.259509 /3.4

-Q2 1 4-bieg. roztacznik gtowny/awaryjny 3LD2103-1TL53 SIEMENS SIE.3LD2103-1TL53 /1.0

-Q3 1 Wylacznik réznicowopradowy F202 A-25/0,03 ABB ABB.F202 A-25/0,03 /1.0

-R1 1 Rezystor 1kOhm 100W HS100 1kOhm 100W DACPOL DAC.HS100 /2.7

-S1 1 Przcisk e-stop XB4-BS542 Schneider Schneider.XB4-BS542 /3.1

-S2 1 Kaseta e-stop XAL-K174F Schneider Schneider.XAL-K174F /3.1

-S5 1 Przetacznik z kluczykiem XB4-BG21 Schnieder SCH.XB4-BG21 /4.4

-S6 1 Przefacznik z kluczykiem XB4-BG21 Schnieder SCH.XB4-BG21 /7.1

-TR1 1 Toroid 150mV/1kA dt.4mb Fi=200mm ISG 1SG.150mV/1kA /2.8
-U1/X2 1 Ztacze RATIA X2 Harms-wende RATIA.X2 /1.6
-U1/X3 1 Ztacze RATIA X3 Harms-wende RATIA.X3 /4.0
-U1/X4 1 Zigcze RATIA X4 Harms-wende RATIA.X4 /5.0
-U1/X5 1 Ztacze RATIA X5 Harms-wende RATIA.X5 /2.2
-U1/X6 1 Ztgcze RATIA X5 Harms-wende RATIA.X5 /16.5
-U1/X13 1 Ziacze RATIA X13 Harms-wende RATIA.X13 /2.6
-U1/X14 1 Ztacze RATIA X14 Harms-wende RATIA.X14 /4.0

-U2 1 Uktad przeciw przepieciowy UPP ASPA UPP /2.3

-U3 1 Modut tyrystorowy MTC-800-16-70 LAMINA LAM.MTC-800-16-70 /2.3

-U4 1 Modut zaptonowy Mz-250 ASPA Mz-250 /2.3

-Y1 1 Zawdr proporcjonalny VPPM-12L-L-1-G12-0L6H-V1P-S1 FESTO FES.575240 /16.6

-Y2 1 Cewka elektromagnesu (cewka N1) MSN1G-24DC-OD FESTO FES.123060 /5.6

-Y3 1 Cewka elektromagnesu (cewka N1) MSN1G-24DC-OD FESTO FES.123060 /5.8

w 3 Projektowat Nazwa projektu: Nr projektu:
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Plan zaciskow aspa
Listwa
Cele zewnetrzne — +_X Cele wewnetrzne
Oznaczenie celu Mostek/zworka | [O]  mostek/zworka Oznaczenie celu Umieszczanie
L o1 O -Q3:2 /1.0
-H3 S S
-HS1:x1 S S
-H2:L4 S N
L O O
L O O
-H3 Q 2 O -HS1:4 3
-Ha:x1 Q 3 -U1/X13:X13-10 2.7
-AB1-S11 Q 4+ O -52:2 /3.1
-AB1-512 S 5 O -S1:1 /3.1
-AB1-521 S e O -52:2 /3.1
-AB1-522 S 7 O -S1:1 /3.1
-52:1 Q &8 O -s1:2 /3.1
-52:1 Q ¢ O -s1:2 /3.1
-AB2-13 Q 10 -AB1-14 /3.2
-Y3:xi O u S -AB1-24 /33
-X1:1 o 2 S -AB1-34 /33
-AB2-33 S O
-AB2-23 o Q
-Y4:x1 S S
-U1/X3:X3-7 S Q
-Y2:x1 Q 13 O -AB2-14 /3.8
-B3 Q 1 S -B2 /4.6

e

Zmiany

3 Projektowal Nazwa projektu: Nr projektu:
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2 Sprawdzit z uktadem sterowania RATIA 731Q1
1 Zatwierdzit Tytut rysunku: Nr rys. Tlo$é rys.
Plan zaciskéw =+-X 24 28
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Plan zaciskow AsPA
Listwa
Cele zewnetrzne — +_X1 Cele wewnetrzne
Oznaczenie celu Mostek/zworka ® ® Mostek/zworka Oznaczenie celu Umieszczanie
-A3:-X10:7 o 1 S X:12 /3.3
-A3:-X10:8 Q 2 O -AB2-34 /3.8
-A3:-X10:9 S 3 O -U1/X4:X4-1 /5.0
-A3:-X10:10 o 4 S -U1/X4:X4-7 /5.5
-A3:-X10:11 Q 5 O -U1/X4:X4-8 /5.6
-A3:-X10:12 Q s O -U1/X4:X4-10 /5.8
-A3:-X10:13 o 7 O
-A3:-X10:14 Q 8 O
-A3:-X10:15 Q ¢ O -56:4 /7.1
-A3:-X10:16 S 10 S -B3 /4.6
-A3:-X10:17 O u S -B4:3 7.3
-A3:-X10:18 0 12 O -PEV1:2 /7.4
-A3:-X10:19 o B3 O -B5:2 /7.5
-A3:-X10:20 o 1 S
-A4:-X10:4 Q 15 XS1:1 /18.0
-A4:-X10:5 Q 18 O -XS1:2 /18.1
-A4:-X10:6 o v S -XS1:3 /18.1
-A4:X10:7 Q 18 O XS1:4 /18.2
-Ad:-X11:4 Q 19O -XS1:5 /18.2
-Ad4:X11:5 Q 20 O -XS1:6 /18.2
-Ad4:X11:6 o 21 XS1:7 /18.3
-AdiX11:7 Q 2 O -XS1:8 /18.3
-Ad:-X12:4 Q 3 O XS1:13 /18.0
3 Projektowat Nazwa projektu: Nr projektu:
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Plan zaciskow AsPA
Listwa
Cele zewnetrzne — +_X1 Cele wewnetrzne
Oznaczenie celu Mostek/zworka ® ® Mostek/zworka Oznaczenie celu Umieszczanie
-A4:-X12:5 Q 2 O -XS1:14 /18.1
-Ad4:-X12:6 Q O -XS1:15 /18.1
-Ad4iX12:7 S 26 O -XS1:16 /18.2
-Ad:-X13:4 S 7 S -XS1:17 /18.2
-A4:X13:5 Q 2 O -XS1:18 /18.2
-A4:-X13:6 Q 2 O
-Ad:X13:7 Q 30 O
-A5:-X10:4 Q a1 O XS2:1 /18.6
-A5:-X10:5 Q 2 O XS2:2 /18.6
-A5:-X10:6 S 3 O -XS2:3 /18.7
-A5:-X10:7 S # O -XS2:4 /18.7
-A5:-X11:4 Q 3 O -XS4:2 /10.4
-A5:-X11:5 Q 3 O XS4:4 /10.5
-A5:-X11:6 Q 7
-A5:-X11:7 Q 3 O
-A5:-X12:4 Q 339 O
-A5:-X12:5 S 0 O
-A5:-X12:6 O 410
-A5:-X12:7 0 2 O
-A5:-X13:4 Qo B8 O
-A5:-X13:5 Q # S
-A5:-X13:6 Q s O
-A5:-X13:7 Q 4 O
MBI
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Plan zaciskow AsPA
Listwa
Cele zewnetrzne — +_X2 Cele wewnetrzne
Oznaczenie celu Mostek/zworka ® ® Mostek/zworka Oznaczenie celu Umieszczanie
-H5:x1 o 1 S -A3:-X12:3 /12.2
-H6:x1 Q 2 O -A3:-X12:4 /123
-H7:x1 S S
-C1:3 S 3 O -A3:X12:5 /12.4
-U1/X3:X3-4 Q 4+ O -A3:-X12:6 /12.5
-U1/X3:X3-5 Q 5 O -A3:-X12:7 /12.6
Q s O -A3:-X12:8 /12.7
Q 7 0 -A3:-X12:9 /12.8
Q &8 O -A3:-X12:10 /12.9
-U1/X14:X14-1 O u S -A6:-X10:4 /13.4
-U1/X14:X14-2 Qo 2 S -A6:-X10:5 /135
-U1/X14:X14-3 o B3 O -A6:-X10:6 /13.6
-U1/X14:X14-4 o 1 S -A6:-X10:7 /13.7
-U1/X14:X14-5 o 15O -A6:-X11:4 /13.4
-U1/X14:X14-6 Q 16 O -A6:-X11:5 /13.5
-U1/X14:X14-7 Q 17 S -A6:-X11:6 /13.6
S 18 O -A6:-X11:7 /13.7
Q 19O -A6:-X12:4 /14.4
Q 20 O -A6:-X12:5 /14.5
Q 21 -A6:-X12:6 /14.6
Q 2 O -A6:-X12:7 /14.7
Q 3 O -A6:-X13:4 /14.4
Q 2 S -A6:-X13:5 /14.5
3 Projektowat Nazwa projektu: Nr projektu:
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Plan zaciskow

ASPA

Cele zewnetrzne

Oznaczenie celu

Mostek/zworka ® ® Mostek/zworka

Listwa
=+-X2

Cele wewnetrzne

Oznaczenie celu

Umieszczanie

Q 5 O -A6:-X13:6 /14.6
Q 2 O -A6:-X13:7 /14.7
-XS1:9 S 7 S -A7:-X10:4 /15.3
-XS1:10 S 28 O -A7:-X10:5 /15.4
XS1:11 Q 2 O -A7:-X10:6 /15.4
XS1:12 Q 30 O -A7:-X10:7 /15.5
-XS2:5 Q 1 O -A7:-X11:4 /15.6
XS2:6 Q 2 O -A7:-X11:5 /15.7
XS2:7 Q 3 O -A7:-X11:6 /15.8
-XS2:8 S # O -A7:X11:7 /15.8
3 Projektowal Nazwa projektu: Nr projektu:
-~ Zgrzewarka ZGm-150/ZGm-250/2Gm-315 SE2-0-9661-98-3
E £12 Sprawdzit z ukladem sterowania RATIA 73IQ1
a S 1 Zatwierdzit Tytut rysunku: o, Nrrys. TIoé¢ rys.
Plan zaciskéw =+-X2 28 28
Lp Data Numer zmiany Nazwisko Podpis Data Nazwisko Podpis
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Obieg 1 — Tyrystor i transformator, 5 |/min
Obieq 2 — Gorne dopr. pradowe, 3 |/min
Obieq 3 — Dolne dopr. prqdowe, 3 |/min
Obieq 4 — Narzedzie gorne, 3 |/min
Obieg 5 — Narzedzie dolne, 3 |/min

Narzedzie gorne
Narzedzie dolne
Plyta gorna
Plyta dolna
Plyta posrednia
Szyna gorna

TR — Transformator

S/D— Szyna dolna

S/P— Szyna pionowa
BT — Blok tyrystorowy

SW - Sygnalizator

przeplywu wody

/04-705 — Zawdr odcinajqey 3/4
/06-709 — Zawdr odcinajqey 1/4

FW - Filtr wody

Nr kat. SW2—-0-9661-96-0

PRZEDSIEBIORSTWO

ASPA Sp. z o.o.

Nazwa przedmiotu

ASmA o7

OBIEGU WODY

APARATURY
SPAJALNICZEJ

Nr rys.

RYS.4.
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Nr kat. SP2—0-9661—-98-2
MR Modut rozgateziajqcy MS6—FRM—1,/2—Z1P nr 527676 Festo
202,703 Zawdr odcinajgcy z odpowietrzeniem
Z01 Zawér zalgczajgcy MS6—EM1—1,/2—-S—=7Z1D nr 541279 Festo
LF Filtr MS6—LF—1/2—E—RV—Z1 527668 Festo
ZR1 Reduktor MS6—LR—1,/2—D6—AS—21D nr 527663 Festo
PEV2, PEV3 |Czujnik cisnienia PEV—1/4—B nr 10773 Festo
PEV1 Czujnik cisnienia SDE1—D6—G2—R18—L—PU—-M12 nr 192766 Festo
HGL Zawdr zwrotny HGL—1,/2—B nr 530033 prod FESTO
Y4 Zawér HEE—3/8—D—MIDI-24—SA wyk spec 207225 nr 533537 FESTO
Y2; Y3 Zawdr MN1H-5/3G—D—-3—-SC nr 159704 FESTO
Y1 Zawor proporcjonalny VPPM—12[——1-6—-12-0L6H-VIP-ST1 nr 575240
ZDzZ1 Zawér dtawiqco—zwrotny GRLA—1/2—B nr zam 151 179 FESTO
ubD1 Uktad dociskowy
SYMBOL NAZWA CZESCI
h Nazwa przedmiotu
B | scoevar osiEcu
prZEDSIERIORSTWO | SP.POWIETRZA
APARATURY
spasaLniczes |7
ASPA Sp. z o.o. RYS.5.




D160 / 1200daN/6bar 3-5-8129-02-8
D250 / 2900daN/6bar 3-5-8129-02-7
D200 / 1900daN/6bar 3-5-8129-02-6
Srednica ttoka / sita docisku Nr katalogowy
‘5 n INazwa przedmiotu
PRZEDSIEBIORSTWO
eosigsiorsTwo | DOCISKOWY
SPAJALNICZEJ Nrrys.
ASPA Sp. z 0.0. RYS.6.




RYS.6.1. WYKAZ CZESCI

3-5-8129-02-6 UKZAD DOCISKOWY 1900daN/6bar

10

20
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32

40

41

50

60

61

62

70

80

81

82

90

100

110

111

112

120

121

122

130

140

180

190

200

201

3-6-3268-01-0
poz.1l.
3-9-5258-77-1
poz.2.
0653-322-010
poz.3.
0653-182-003
poz.3.
0652-640-009
poz.3.
0653-514-134
poz.4.
0653-191-013
poz.4.
0653-512-911
poz.5.
0653-517-026
poz.6.
0653-182-003
poz.6.
0652-640-009
poz.6.
3-9-5258-83-1
poz.7.
0653-514-033
poz.8.
0653-182-001
poz.8.
0653-191-009
poz.8.
3-7-3268-10-0
poz.9.
3-9-5258-82-0
poz.10.
0653-514-068
poz.11.
0653-182-003
poz.11.
0652-640-009
poz.1l1l.
0653-514-432
poz.12.
0653-183-001
poz.12.
0652-640-012
poz.12.
3-7-8129-04-0
poz.13.
0653-332-158
poz.1l4.
3-9-5258-21-0
poz.18.
3-9-5258-21-1
poz.19.
0653-515-013
poz.20.
0653-181-014
poz.20.

Prowadnica

Listwa prowadzaca

Nakretka M10-5-B-Fe/Zn5 EN-24032
Podktadka 10,5 Fe/Zn5 M-82005
Sprezyna tal.20x10,2x1,1

Sruba M10x40-10,9-Fe/Zn5 M-82302
Podk?l.spr.10,2Fe/Zn5PN-M-82008
Wkret doc.M10x30-40H PN-H-82314
Sruba M10x55-8.8-A-Fe/Zn5 M-82302
Podktadka 10,5 Fe/Zn5 M-82005
Sprezyna tal.20x10,2x1,1

Pokrywa prowadnicy

Sruba M6x20-8,8-A-Fe/Zn5 M-82302
Podktadka 6,4-Fe/Zn5 PN-M-82005
Podkl spr Z6,1 Fe/Zn M-82008
Komora

Blacha

Sruba M10x35-8,8 Fe/zZn5 M-82302
Podktadka 10,5 Fe/Zn5 M-82005
Sprezyna tal.20x10,2x1,1

Sruba M12x45-8,8-Fe/Zn5 M-82302
Podktadka 13-St3S-Fe/Zn5 M-82005
Sprezyna 25x12,2x1,5 dost. ARGIP
Ttoczysko kpl.

Sruba dwustronna M16x55-8.8
Blacha

Blacha

Sruba M4x10-8.8-A-Fe/Zn5 M-82302

Podkt.4,3A-Fe/Zn5 M-82005

Strona:

1/6

1.0000
4.0000
8.0000
8.0000
8.0000
12.0000
12.0000
8.0000
12.0000
12.0000
12.0000
1.0000
12.0000
12.0000
12.0000
1.0000
1.0000
7.0000
7.0000
7.0000
6.0000
6.0000
6.0000
1.0000
4.0000
2.0000
2.0000
8.0000

8.0000
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SzZT

SZT
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SZT
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SZT

SZT

SzZT

SzZT

SZT

SzZT

SZT

SZT

SZT

SZT
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SzZT



RYS.6.1. WYKAZ CZESCI

3-5-8129-02-6 UKZAD DOCISKOWY 1900daN/6bar

202

250

251

270

271

290

291

300

310

320

330

350

360

370

380

390

400

490

500

0653-191-011
poz.20.
0653-517-021
poz.25.
0653-191-026
poz.25.
0653-516-111
poz.27.
0653-191-028
poz.27.
0653-517-027
poz.29.
0653-191-026
poz.29.
2-9-3010-80-0
poz.30.
2-9-3139-98-0
poz.31.
2-9-3139-99-0
poz.32.
3-7-8129-10-0
poz.33.
3-9-5258-35-0
poz.35.
3-6-3969-11-2
poz.36.
2-9-6060-02-0
poz.37.
2-9-6067-01-0
poz.38.
2-9-6060-02-1
poz.39.
0653-331-092
poz.40.
3-9-7899-03-0

0244-140-003

Podktadka sprez.Z4,1 PN-M-82008
Sruba M12x40-8.8-A-Fe/Zn5 M-82302
Podkt. spr.Z12,2 Fe/Zn5 M-82008
Sruba M16x40-8,8-Fe/Zn5 M-82302
Podkl. spr.z16,3 Fe/Zn5 M-82008
Sruba M12x35-8.8-A-Fe/Zn5 M-82302
Podkl. spr.z12,2 Fe/Zn5 M-82008
Podktadka kulista
Pierscien
Pierscien
Cylinder D200x125, elem.PREMA
Listwa

Zespbl sprezynowy 1900daN/6bar
Pokrywa

Uszczelka

Pokrywa

Wkret H M5x8 5.8 M-82208

"MAX.

Tabliczka SItA DOCISKU"

SmartT43 PN-C-96134

Xk Kk kK kKK Xk kK kK Kk kK

KONIEC RAPORTU

Strona:

.0000

.0000

.0000

.0000

.0000

.0000

.0000

.0000

.0000

.0000

.0000

.0000

.0000

.0000

.0000

.0000

.0000

.0000

.1500
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SzZT
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RYS.6.1. WYKAZ CZESCI

3-5-8129-02-7 UKZAD DOCISKOWY 2900daN/6bar

10

20
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31

32

40

41

50

60

61

62

70

80

81

82

90

100

110

111

112

120

121

122

130

140

180

190

200

201

3-6-3268-01-0
poz.1l.
3-9-5258-77-1
poz.2.
0653-322-010
poz.3.
0653-182-003
poz.3.
0652-640-009
poz.3.
0653-514-134
poz.4.
0653-191-013
poz.4.
0653-512-911
poz.5.
0653-517-026
poz.6.
0653-182-003
poz.6.
0652-640-009
poz.6.
3-9-5258-83-1
poz.7.
0653-514-033
poz.8.
0653-182-001
poz.8.
0653-191-009
poz.8.
3-7-3268-10-0
poz.9.
3-9-5258-82-0
poz.10.
0653-514-068
poz.11.
0653-182-003
poz.11.
0652-640-009
poz.1l1l.
0653-514-432
poz.12.
0653-183-001
poz.12.
0652-640-012
poz.12.
3-7-8129-04-0
poz.13.
0653-332-158
poz.1l4.
3-9-5258-21-0
poz.18.
3-9-5258-21-1
poz.19.
0653-515-013
poz.20.
0653-181-014
poz.20.

Prowadnica

Listwa prowadzaca

Nakretka M10-5-B-Fe/Zn5 EN-24032
Podktadka 10,5 Fe/Zn5 M-82005
Sprezyna tal.20x10,2x1,1

Sruba M10x40-10,9-Fe/Zn5 M-82302
Podk?l.spr.10,2Fe/Zn5PN-M-82008
Wkret doc.M10x30-40H PN-H-82314
Sruba M10x55-8.8-A-Fe/Zn5 M-82302
Podktadka 10,5 Fe/Zn5 M-82005
Sprezyna tal.20x10,2x1,1

Pokrywa prowadnicy

Sruba M6x20-8,8-A-Fe/Zn5 M-82302
Podktadka 6,4-Fe/Zn5 PN-M-82005
Podkl spr Z6,1 Fe/Zn M-82008
Komora

Blacha

Sruba M10x35-8,8 Fe/zZn5 M-82302
Podktadka 10,5 Fe/Zn5 M-82005
Sprezyna tal.20x10,2x1,1

Sruba M12x45-8,8-Fe/Zn5 M-82302
Podktadka 13-St3S-Fe/Zn5 M-82005
Sprezyna 25x12,2x1,5 dost. ARGIP
Ttoczysko kpl.

Sruba dwustronna M16x55-8.8
Blacha

Blacha

Sruba M4x10-8.8-A-Fe/Zn5 M-82302

Podkt.4,3A-Fe/Zn5 M-82005

Strona:
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1.0000
4.0000
8.0000
8.0000
8.0000
12.0000
12.0000
8.0000
12.0000
12.0000
12.0000
1.0000
12.0000
12.0000
12.0000
1.0000
1.0000
7.0000
7.0000
7.0000
6.0000
6.0000
6.0000
1.0000
4.0000
2.0000
2.0000
8.0000
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RYS.6.1. WYKAZ CZESCI

3-5-8129-02-7 UKZAD DOCISKOWY 2900daN/6bar

202

250

251

270

271

290

291

300

310

320

330

350

360

370

380

390

400

490

500

0653-191-011
poz.20.
0653-517-021
poz.25.
0653-191-026
poz.25.
0653-516-111
poz.27.
0653-191-028
poz.27.
0653-517-027
poz.29.
0653-191-026
poz.29.
2-9-3010-80-0
poz.30.
2-9-3139-98-0
poz.31.
2-9-3139-99-0
poz.32.
3-7-8129-10-1
poz.33.
3-9-5258-35-0
poz.35.
3-6-3969-11-3
poz.36.
2-9-6060-02-0
poz.37.
2-9-6067-01-0
poz.38.
2-9-6060-02-1
poz.39.
0653-331-092
poz.40.
3-9-7899-03-0

0244-140-003

Podktadka sprez.Z4,1 PN-M-82008
Sruba M12x40-8.8-A-Fe/Zn5 M-82302
Podkt. spr.Z12,2 Fe/Zn5 M-82008
Sruba M16x40-8,8-Fe/Zn5 M-82302
Podkl. spr.z16,3 Fe/Zn5 M-82008
Sruba M12x35-8.8-A-Fe/Zn5 M-82302
Podkl. spr.z12,2 Fe/Zn5 M-82008
Podktadka kulista
Pierscien
Pierscien
Cylinder D250x125, elem.PREMA
Listwa

Zespbl sprezynowy 2900daN/6bar
Pokrywa

Uszczelka

Pokrywa

Wkret H M5x8 5.8 M-82208

"MAX.

Tabliczka SItA DOCISKU"

SmartT43 PN-C-96134

Xk Kk kK kKK Xk kK kK Kk kK

KONIEC RAPORTU

Strona:

.0000

.0000

.0000

.0000

.0000

.0000

.0000

.0000

.0000

.0000

.0000

.0000

.0000

.0000

.0000

.0000

.0000

.0000

.1500
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RYS.6.1. WYKAZ CZESCI

3-5-8129-02-8 UKZAD DOCISKOWY 1200daN/6bar

10

20

30

31

32

40

41

50

60
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82
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100

110
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112

120

121

122

130

140

180

190

200

201

3-6-3268-01-0
poz.1l.
3-9-5258-77-1
poz.2.
0653-322-010
poz.3.
0653-182-003
poz.3.
0652-640-009
poz.3.
0653-514-134
poz.4.
0653-191-013
poz.4.
0653-512-911
poz.5.
0653-517-026
poz.6.
0653-182-003
poz.6.
0652-640-009
poz.6.
3-9-5258-83-1
poz.7.
0653-514-033
poz.8.
0653-182-001
poz.8.
0653-191-009
poz.8.
3-7-3268-10-0
poz.9.
3-9-5258-82-0
poz.10.
0653-514-068
poz.11.
0653-182-003
poz.11.
0652-640-009
poz.1l1l.
0653-514-432
poz.12.
0653-183-001
poz.12.
0652-640-012
poz.12.
3-7-8129-04-0
poz.13.
0653-332-158
poz.1l4.
3-9-5258-21-0
poz.18.
3-9-5258-21-1
poz.19.
0653-515-013
poz.20.
0653-181-014
poz.20.

Prowadnica

Listwa prowadzaca

Nakretka M10-5-B-Fe/Zn5 EN-24032
Podktadka 10,5 Fe/Zn5 M-82005
Sprezyna tal.20x10,2x1,1

Sruba M10x40-10,9-Fe/Zn5 M-82302
Podk?l.spr.10,2Fe/Zn5PN-M-82008
Wkret doc.M10x30-40H PN-H-82314
Sruba M10x55-8.8-A-Fe/Zn5 M-82302
Podktadka 10,5 Fe/Zn5 M-82005
Sprezyna tal.20x10,2x1,1

Pokrywa prowadnicy

Sruba M6x20-8,8-A-Fe/Zn5 M-82302
Podktadka 6,4-Fe/Zn5 PN-M-82005
Podkl spr Z6,1 Fe/Zn M-82008
Komora

Blacha

Sruba M10x35-8,8 Fe/zZn5 M-82302
Podktadka 10,5 Fe/Zn5 M-82005
Sprezyna tal.20x10,2x1,1

Sruba M12x45-8,8-Fe/Zn5 M-82302
Podktadka 13-St3S-Fe/Zn5 M-82005
Sprezyna 25x12,2x1,5 dost. ARGIP
Ttoczysko kpl.

Sruba dwustronna M16x55-8.8
Blacha

Blacha

Sruba M4x10-8.8-A-Fe/Zn5 M-82302

Podkt.4,3A-Fe/Zn5 M-82005

Strona:

5/6

1.0000
4.0000
8.0000
8.0000
8.0000
12.0000
12.0000
8.0000
12.0000
12.0000
12.0000
1.0000
12.0000
12.0000
12.0000
1.0000
1.0000
7.0000
7.0000
7.0000
6.0000
6.0000
6.0000
1.0000
4.0000
2.0000
2.0000
8.0000
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RYS.6.1. WYKAZ CZESCI

3-5-8129-02-8 UKZAD DOCISKOWY 1200daN/6bar

202

250

251

270

271

290

291

300

310

320

330

350

360

370

380

390

400

490

500

0653-191-011
poz.20.
0653-517-021
poz.25.
0653-191-026
poz.25.
0653-516-111
poz.27.
0653-191-028
poz.27.
0653-517-027
poz.29.
0653-191-026
poz.29.
2-9-3010-80-0
poz.30.
2-9-3139-98-0
poz.31.
2-9-3139-99-0
poz.32.
3-7-8129-10-2
poz.33.
3-9-5258-35-0
poz.35.
3-6-3969-11-4
poz.36.
2-9-6060-02-0
poz.37.
2-9-6067-01-0
poz.38.
2-9-6060-02-1
poz.39.
0653-331-092
poz.40.
3-9-7899-03-0

0244-140-003

Podktadka sprez.Z4,1 PN-M-82008
Sruba M12x40-8.8-A-Fe/Zn5 M-82302
Podkt. spr.Z12,2 Fe/Zn5 M-82008
Sruba M16x40-8,8-Fe/Zn5 M-82302
Podkl. spr.z16,3 Fe/Zn5 M-82008
Sruba M12x35-8.8-A-Fe/Zn5 M-82302
Podkl. spr.z12,2 Fe/Zn5 M-82008
Podktadka kulista

Pierscien

Pierscien

Cylinder D160x125

Listwa

Zespbdl sprezynowy 1200daN/125mm
Pokrywa

Uszczelka

Pokrywa

Wkret H M5x8 5.8 M-82208

SItA DOCISKU"

Tabliczka "MAX.

SmartT43 PN-C-96134

Xk Kk kK kKK Xk kK kK Kk kK

KONIEC RAPORTU

Strona:

.0000

.0000

.0000

.0000

.0000

.0000

.0000

.0000

.0000

.0000

.0000

.0000

.0000

.0000

.0000

.0000

.0000

.0000

.1500
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[Nazwa przedmiotu

CYLINDER

NF rys.

RYS.6.2.




RYS.6.3. WYKAZ CZESCI Strona:

3-7-8129-10-0 CYLINDER 1900daN/6bar

10 0876-865-012 Tuleja kpl. z uszcz.PREMA 03.2013
poz.1l.

20 3-9-5571-43-0 Ptyta dolna
poz.2.

30 3-9-5571-44-0 Ttoczysko
poz.3.

40 0876-865-009 Elem.uk.doc.D200x125PREMA 03.2012
poz.4.

90 0653-514-033 Sruba M6x20-8,8-A-Fe/Zn5 M-82302
poz.9.

100 0653-191-009 Podkt spr 76,1 Fe/Zn M-82008
poz.10.

110 1373-111-058 Piers$cien typ O 44,2x3 M-73092
poz.11.

120 0659-300-011 Smarowniczka StM6xl M-86002
poz.12.

121 0244-140-003 SmartT43 PN-C-96134
poz.12.

130 0653-311-052 Sruba z uchem AM16 Fe/Znb5 M-82472
poz.13.

140 0876-862-023 Wkretka R3/4xG1/2 60.0111.3412
poz.l4.

Xk Kk kk kKK KONIEC RAPORTU Xk kK kK Kk Kk Kk

.0000

.0000

.0000

.0000

.0000

.0000

.0000

.0000

.1500

.0000

.0000
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RYS.6.3. WYKAZ CZESCI Strona:

3-7-8129-10-1 CYLINDER 2900daN/6bar

10 0876-865-012 Tuleja kpl. z uszcz.PREMA 03.2013
poz.1l.

20 3-9-5571-43-1 Ptyta dolna
poz.2.

30 3-9-5571-44-1 Ttoczysko
poz.3.

40 0876-865-010 Elem.uk.doc.D250x125PREMA 03.2004
poz.4.

90 0653-514-033 Sruba M6x20-8,8-A-Fe/Zn5 M-82302
poz.9.

100 0653-191-009 Podkt spr 76,1 Fe/Zn M-82008
poz.10.

110 1373-111-058 Piers$cien typ O 44,2x3 M-73092
poz.11.

120 0659-300-011 Smarowniczka StM6xl M-86002
poz.12.

121 0244-140-003 SmartT43 PN-C-96134
poz.12.

130 0653-311-050 Sruba z uchem A-M20-Fe/Znb5 M82472
poz.13.

140 0876-861-889 Wkretka G1xGl/2 251.10 Pneumat
poz.l4.

Xk Kk kk kKK KONIEC RAPORTU Xk kK kK Kk Kk Kk

.0000

.0000

.0000

.0000

.0000

.0000

.0000

.0000
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.0000

.0000

2/3

SZT

SZT

SZT

SzZT

SzZT

SzZT

SzZT

SzZT

KG

SZT

SZT



RYS.6.3. WYKAZ CZESCI Strona:

3-7-8129-10-2 CYLINDER 1200daN/6bar

10 0876-865-012 Tuleja kpl. z uszcz.PREMA 03.2013
poz.1l.

20 3-9-5571-43-2 Ptyta dolna
poz.2.

30 3-9-5571-44-0 Ttoczysko
poz.3.

40 0876-865-011 Elem.uk.doc.D160x125PREMA 03.2011
poz.4.

90 0653-514-033 Sruba M6x20-8,8-A-Fe/Zn5 M-82302
poz.9.

100 0653-191-009 Podkt spr 76,1 Fe/Zn M-82008
poz.10.

110 1373-111-058 Piers$cien typ O 44,2x3 M-73092
poz.11.

120 0659-300-011 Smarowniczka StM6xl M-86002
poz.12.

121 0244-140-003 SmartT43 PN-C-96134
poz.12.

130 0653-311-052 Sruba z uchem AM16 Fe/Znb5 M-82472
poz.13.

140 0876-862-023 Wkretka R3/4xG1/2 60.0111.3412
poz.l4.

Xk Kk kk kKK KONIEC RAPORTU Xk kK kK Kk Kk Kk

.0000

.0000

.0000

.0000

.0000

.0000

.0000

.0000

.1500

.0000

.0000
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wwm 1. Tolerancja ogdlna ISO 2768-f.

2. Ostre krawedzie zatepi.

MATERIAL: Mosigdz odlewniczy MO59

KLASA TOLERANCJI Odchytki graniczne dla przedziatu wymiaréw nominalnych
Oznaczenie Nazwa 0,5-3 3—6 6—-30 |[30—120 [120—400 |400-—1000 [1000—2000 [2000—4000
f doktadna | 20,05 | 2005 | #01 £015 +02 40,3 405 .
m sredniodokt. | £0,1 0,1 +02 +0,3 £05 208 +1,2 +2
c zgrubna 02 10,3 05 10,8 1,2 +2 +3 +4

Nr kat. 3-9-5478-04-0

hmﬂﬂ [Nazwa przedmiotu
PRZEDSIEBIORSTWO _U+I <|_|> U O _I Z >
APARATURY
SPAWALNICZEJ Nr rys.
ASPA S.A. RYS.7.
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30 UWAGI:
25 Ral6 B-B A 1. Tolerancja ooo._:m ISO 2768-f.
! F 2. Ostre krawedzie zatepic.
3 - -
o = . MATERIAL: Mosigdz odlewniczy MO59
= a4 7 <t
w\ Sy s
,, // 10,05/A Nr kat. 3-9-5478-03-0
A_n|' 230 £7\0,05 KLASA TOLERANCUJI Odchytki graniczne dla przedziatu wymiardw nominalnych
% Oznaczenie Nazwa 0,5-3 3—6 6—-30 |[30—120 |120—400 [400—1000 [1000—2000 |2000—4000
=) f dokladna | 20,05 | 2005 | 201 | 2015 | #02 203 205 —
|_ m sredniodokt. | 201 | 201 [ 202 | 203 105 08 £1,2 2
c zgrubna 102 0,3 +2 +3 +4
[Nazwa przedmiotu
przepsiesiorsTwo | PLYTA GORNA

APARATURY

SPAWALNICZEJ  [Nrrys.

ASPA S.A. RYS.S8.
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7 |Czujnik PEV-1/4-B FESTO 1
6 |Zaczka ztaczka G3/8xG1/4 nr 60 0102 3814 PREMA 1
5 |Korek Korek G1/2 nr 80.0134.12 Prema 1
4 |Kréciec Kréciec G1/2-20 nr 80.0239Z.1220Z Prema 1
3 |Kolanko Kolanko G1/2 w_z nr 80.0200.01.12 Prema 1
2 |Zlaczka Ztaczka QSL-1/2-16 FESTO 1
1 |Blok Blok sprezonego powietrza MSB6-1/2-C4:H1:F1:N2:WPB-Z nr zam 531030 prod FESTO 1
Poz. | Numer czg$ci Nazwa cze$ci Il. szt.
hm H [Nazwa przedmiotu
|F BLOK SPR.
PRZEDSIEBIORSTWO
EDSIEBIORS POWIETRZA
SPAJALNICZEJ
ASPA Sp.Z 0. 0. RYS.9.
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10  |Przewdd Przewdd PUN-6x1-BL 159664 FESTO 1mb
9 |Tumik Ttumik hatasu U-1/2-B nr 6844 prod FESTO 1
8 |Zlgczka QSL-6 nr 153071 FESTO 1
7 |Zaczka QST-6 nr zam 153129 prod FESTO 1
6 |Ztaczka QSL-1/8-6 FESTO nr 153046 Festo 2
5 |Ziaczka QSL-1/2-16 nr 153055 Festo 4
4 |Phyta NAS-1/2-3A-ISO nr 10336 FESTO 1
3 |Cewka Cewka MSN1G-24DC-OD nr 123060 Festo 2
2 |Gniazdo Gniazdo MSSD-C nr 34583 prod FESTO 2
1 |Zawér Zawor MN1H-5/3G-D-3-S-C nr zam 159704 prod FESTO 1
Poz. | Nazwa czesci Numer czesci I szt
‘E a Nazwa przedmiotu
ASE | ;) \or 5 /3
PRZEDSIEBIORSTWO
ARATURY Nr kat. 3-7-6467-17-1
SPAJALNICZEJ
ASPA Sp. Z 0. O. RYS.10.
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32 Ztaczka Ztgczka QS-3/8-8 nr 153006 prod FESTO 1

31 Ztaczka Ztgczka G3_8xG1_4 nr 60 0102 3814 PREMA 1

30 Ztaczka Ztgczka G3/8 nr 60.0101.38 PREMA 1

29  |Trdjnik Trojnik G3/8 nr 60.0151.38 Prema 1

28 Czujnik PEV-1/4-B nr 10773 FESTO 1

27 Przepust Przepust GH16 1

26 Wkret Wkret M5x10-H-5.8-A Fe/Zn PN-M-82208 4

25  |Sruba Sruba M6x20-8.8-FeZn5 PN-M-82302 2

24 Nakretka Nakretka M6-6-Fe-Zn5 EN-24032 2

23 Podktadka  [Podkt.spr.5,1-Z FeZn5 PN-M-82008 2

22 Nakretka Nakretka M5-6-Fe-Zn5 EN-24032 2

21 Podktadka  |Podkt.spr. 6,1-Z FeZn5 PN-M-82008 2

20 Podkfadka Podktadka 6,4-FeZn5 PN-M-82005 4

19 Pret Pret gwint. M5x1000 DIN 975 L=85 2

18 Wkretka Whkretka R1/2xG1/8 nr 60.0111.1218 Prema 1

17 Wkretka Whkretka R1/2xG3/8 nr 60.0111.1238 Prema 1

15 Zlgczka Ztgczka G1/2 nr 60.0101.12 PREMA.ipt 2

14 Czwornik Czwornik G1/2 nr 60.0157.14 Prema 2

13 Prezwdd Przewdd PUN-8x1,25-BL nr 159666 Festo 1

12 Thumik Ttumik U-1/2-B nr 6844 prod FESTO 1

A 11 Zlgczka Ztgczka QS-3/8-8 nr 153006 prod FESTO 1
10 Zlgczka Ztgczka QS-1/2-16 nr 153 011 FESTO 1

3 9 Zlaczka Ztaczka QSL-1/8-6 nr 153046 Festo 1
“ 8 Ztgczka Ztgczka QSL-3/8-8 nr 153 050 prod FESTO 1
2 7 Ztaczka Ztgczka QSL-1/2-16 nr 153055 Festo 2
5 Zawor Zawor HEE-3/8-D-MIDI-24-SA nr 207225 nr 533537 FESTO 1

4 Przewdd Przewdd SIM-M12-8GD-5-PU nr zam 525618 FESTO 1

3 Zawor Zawor VPPM-12L-L-1-6-12-0L6H-V1P-S1 nr 575240 1

2 WSPORNIK |3-9-5650-96-1 1

1 Tulejka 3-9-5479-68-1 2

ELEMENT|  OPIS NR CZESCI ILOSC

Nr kat. 3-7-6499-19-0

[Nazwa przedmiotu
E BLOK ZAWOROW.

PRZEDSIEBIORSTWO
APARATURY

SPAJALNICZEJ  [Nrnys.

ASPA Sp. Z 0. O.

o262425)(8) (5) (@)() (D W) @) () (5)(2) (U

RYS.11.
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