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1. YLEISTA

KP-pistehitsauskoneen suunnittelusss on lahdetty nimenomaan se-
katuotannon ja korjaamoiden tarpeista. KP-koneita valmistetaan
vain jalkakdyttdisind 20 kVA:n teholla. Koneet on varustettu

hitsausajan, hitsaustehon sekd puristusvoiman s&stblaitteilla.

2. VASTAANOTTOTARKASTUS

Tavarat puretaan kuljetuspakkauksestaan ja tarkastetaan, etté
toimitus on lihetyslistan mukainen. Mahdolliset eroavuudet on

jlmoitettava valittomdsti tavaran toimittajalle.

Mikili laitteisto on matkalla vauricitunut, siitd on tehtéva
“heti ilmoitus taveran kuljettajalle ja laadittave asianmukai-

nen korvaushakemus vakuutusyhtidlle.

Kemppi Oy vakuuttaa kaikki ldhetykset vastaanottajan nimissé,

jolloin korvaushakemuksen suorittae vastaanottaja.

3. TEKNINEN SELOGSTUS
3.1. Rekenne

Runko on lujatekoinen, valmistettu kokonaan hitsaamalla. fuun-
taja on runsaasti mitoitettu, pienih&vidinen erikoismuuntaja.
Ksameissd kdytetyt eristysaineet takaavat niille 155 °c 1&mp6-
kestoisuuden. Elektrodivarret ovat vedettyd messinkia ja kéan-
tyvdt pitkittadisakselinsa ymp&ri. Tybsyvyys 250 - 500 mm.
Elektrodinpitimet voidaan asettaa kahteen eri kulmaa= tai kor-
vata erikoisvarsillaAhitsaustyﬁvaatimusten mukaan. Elektrodit
ovat erikoiskuparié ja kiinnittyvdt pitimiinsd kartioliitoksella.
Oikein mitoitettu vesijd&hdytys varmistaapitkén kdyttoién.

Elektrodinpuristus s&Zdetd&n vaivattomasti kdsipybréasta.
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Puristusvoima johdetaan ylZarmiin KP-koneita varten kehitetiyn
erityisen kaarimekanismin vElitykselld. Tarvittava poljinvoi-

ma on saatu pieneksl ja hitsaustyd kevyeksi.

Hitsausvirta sZ&detdén portaattomasti elektronista tehonséZ2tda
hyvédksikdyttéden. Hitsausvirta-aika on sdddettévissé alueella
0,1 - 3,0 s. Elektronisesti toimiva ajastin varmistaa taseai-
sen hitsaustuloksen kaikissa oclosuhteissa. Ajaestin on kaset-

tityyppinen ja tarvittaessa helposti ja nopeasti vaihdettevissa.

Hitsattavat levyvahvuudet: KP-koneet on suunniteltu ensisijai-

sesti maks. 3,0 mm:n ja sitd ochuemmille levyille.
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3.2. Toiminta

Koneessa muunnetaan jalkavoima jalkapolkimen, puristusjousen
sekd nivelten v&litykselld elektrodipuristukseksi. Kun saé&-
top ybrastd valittu elektrodipuristus on saavutettu, vapautuu
rajakytkimen vipu ja antaa toimintaimpulssin aikareleelle,

joka vdlittomdsti kytkee hitsausvirran p&élle ja katkaisee

sen saadetyn ajan kuluttua. Kun jalkavoima poistetaan, pala-
utuu puristusjousi lepoasentocnsa. Painin painaa rajakytki-
men viwvun alkuasentoonsa'ja palautusjousi nostea jalkapolki-

men sekd yldvarren alkuasentoonsa.

3.3. Teknicset tiedot
Nimellisteho 15 % kéyttdsuht. kVA 36
Nimellisteho 50 % " kVA 20
Maks. toisiovirta - kA 9,0
Kitasyvyys, sdddettdvissa mm 250-500
Hitsattava levyvahv. vdh&hiilinen
terds, tytsyvyys 250 mm mm 3.0+3.0
Varsien vadlinen pystyetéisyys:
Yldelektrodin liike, maks. mm 40
Elektrodinpuristus maks. kp 320
Hitsausaika, sdddettévissa s 0.1-3.0
Liitdnt&jdnnite x) V 380
Sulakkeet, hitaat 360 V A 50
Jadhdytysveden tarve 1/h 120
Pasmitat |
korkeus mm 1260
leveys. mm 390
SYVyys mm 560
Paino , n. kg 185

x) haluttaessa myds muilla j&nnitteillé
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4, KONEEN KAYTTOONOTTO
4,1, Liittsminen sihkdverkkoon

KP-pistehitsauskcneen muuntaja on yksivaihemuuntaja, jcka kyt-
ketd&n s&hkdverkon kahden vaiheen vé&liin; 380 V, 50Hz. Tila-
uksesta koneet voidaen toimittaa muillekin jé&nnitteille. Muun-
tajan tarvitsemien kahden vaiheen lis&Zksi tdytyy koneeseen tuo-
da my6s nollajohdin, jonka tarkoituksena on koneen suojamaadoit-

taminen.

Sadtolaitteen toimintajdnnite on sama kuin liité&nté&jénnite.
Kytkentdkaapeli vied&&n sis8&n koneen oikeassa sivussa olevan
PK-tiivisteen 1l&pi kytkentdrimalle. Mit8&n sisdisid kytkentdja
ei tarvitse suoritza. Koneen yleinen piirikaavioc on liimattu

sivuoven sisdseind&n. K&ytettdvien liitoskaapeleiden suuruus ja

koneen vaatimien sulakkeiden koko selvi&d seuresavasta taulukosta.

Jénnite Liitoskaapeli Sulakkeet, hitaat

220 v 3 x 25 mm® 80 A
380 V 3 x 10 " 50 A
440 v 3% 10 " | 35 A
500 V | 3 x 10 " 35 A

Ennen liitdntdkaapelin kytkemisté jakeluverkkocon tarkastetaan,
ettd jakeluverkon jénnite vastaa koneen arvokilpeen merkittya

jénnitetts.
4,2, Liittdminen vesijohtoverkkoon
KP-koneiden elektrodit pitimineen sekd tyristorikontaktori

ovat vesijééhdytetyt.' Vesiletkut liitet&&n liitoskaapelin 1&-

pimenotiivisteen ylZpuolella oleviin liittimiin.
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Hitsaustehon s83t6 suoritetaan portaattomasti elektronisella

tehonsé&datokytkimella.

Hitseusaika sZadetddn s&stétaulussa olevalla asynkronisestl

toimivalla PHS-sé&atcleitteella.
Ohjauspiirin toimintasarja on seuraava:

Koneen yldvarren ohjaama rajakytkin antaa toimintepulssin

‘aikareleelle, kun hitsauskdrjet ovat puristuneet yhteen ja va-

littu kdrkipuristus on saavutettu. V&littomésti impulssin saa-
tuaan aikarele kytkee hitsausvirran. Releen toimintatarkkuus
on noin 0.02 s. Aikareleistd saa virtansa pistehitsauskonee-

seen tulevasta p&&virrasta. Mit8&n lisdkytkentdjg ei tarvitse
suoritaa. S&hkdjakeluverkon taytyy ollé niin vahve, ettéd verk-
kojénnite ei hitsattaessa vaihtele enempdd kuin # 15 %. Jos
j8nnite vaihtelee enemmén, el sa5tblaite endd toimi tyydytté-

vésti.
5.1. Hitsausvarsien ja kadrjen pitimien asettelu

Hitsausvarret ja karjen pitimet asetellaan kunkin tydn ja tyo-
kappaleen mukaan. Ty@syvyys kannattaa pyrkid pitémaan mahdol-
lisimman pienend, koska koneen toisiopiirissd syntyvét hévidt

ovat suoraan verrannoclliset hitsausvarsien v&liin j&&vaén alaan.

Hitsausvarsien tdytyy hitsaushetkelld olla suunnilleen yhden-
suuntaiset, jotta rajekytkin, joke antaa toimintaimpulssin ai-
kareleelle, saa tarpeeksi pitkdn herdteliikkeen. Alaelektro-
din pidin asetetaan alavarteen niin, ettd alaelektrodin otsa-
pinta on suunnilleen varsien puolivdliss&, n. 150 mm alavarren
keskidstd ylospdin. Kun yldelektrodi asetetaan sen jélkeen
seuraavan taulukon mukaisesti, ovat varret hitseushetkelld yh-

densuuntaiset.
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5. KAYTTO
5.2. Hitsausarvojen sgato

Hitsausarvoja valittaessa voidaan karkeana ldht8kohtana kayttéa
ohjearvotaulukon mukaisia arvoja. Eri s&adot suoritetaan seu-

raavasti:

Ohjearvotaulukko

'hitsattaessa vahahiilistZ terdsts

Levyvah- Tehons&ato- Puristus Hits.aika

vuus mm porras tai % kp asento

tydsyvyydella 250 mm

0,5 50 % 50 1,5
0,5+0,5 60 % 100 1,8
1,0+1,0 70 % 130 ' 3,2
1,5+1,5 80 % 170

2,0+2,0 90 % 200 5,0
2,5+2,5 100 % 250 6,0
3,0+3,0 100 % 300 7,0

tytsyvyydelld 500 mm

0,5 60 % 50 1,5
0,5+0,5 70 % 100 1,8
1,0+1,0 80 % 100 2,5
1,5+1,5 90 % 150 3,5
2,0+2,0 100 % 160 4,5
2,5+2,5 100 % 180 8,0

tydsyvyydelld 500 mm

141 . 50 % 40 1,5
2+2 60 % 50 ‘ 2,0
3+3 60 % 60 : 2,5
4+4 70 % 130 ’ 3,0
5+5 70 % 150 3.5
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-6+6 80 % 160 . 4,0
7+7 90 % 160

6+8 100 % 170 4,5
9+9 100 % 170 6,0
5.3. ~Yleisid huomicitavia seikkoja

- Paine jalkapoljinta koko hitsausvirta-ajan.

- Tarkkaile suuria hitsaustehoje ja pitkd& virta-aikaa kaytté-
essdsi, ettei sallittua kdyttosuhdetta ylitetd (ks. oheinen
k&yréstd).

- Surita hitsausvarsien ja karjenpitimien asetus huolella (ks.

oheinen taulukko).

- Pid3 hyvd3d huolta hitsausk&rjist&. Otsapinnan on oltava ta-
sainen.

- K&ytd mieluimmin suhteellisesti suurta hitsaustehoa ja lyhyt-
td hitsausaikaa, jolloin pisteen lujuus ja ulkonakd on paras
mahdollinen. V&ltyt myds hitsin ympdrist&n kuumenemiselta Ja

hitsatun kappaleen "vetelemiselta”.

- K&ytd hitsattaven ainepaksuuden vaatimaa hitsauskdrjen otsa-

pinta-alaa (oheisena ohjekdyra).

- Jos hitsattavan kappaleen pinta on ruosteen tai muun virran-
kulkua haittaavan eineen peitossa, suorita pinnan puhdistus
ennen hitsaamista. Mik&li puhdistaminen on mahdotonta, kéy-
t3 normaalia pitempd3 hitsausvirta-aikaa, jolloin liitos on-

nistuu varmemmin.

- Valmistajatehdas on aina valmiina auttamaan hitsaus- ja huol-

to-ongelmissa.

- Varaosaluettelossa on kaavio tehtaamme valmistamista piste-

hitsauskoneiden lisdvarusteista.
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6. HUOLTO

KP-koneiden moitteettoman toimirnan varmistamiseksi on syyté suc-

rittea seuraavat huoltctoimenpiteet vucsittain:

- toisioliitosten puhdistaminen ja kiristéminen

- koneen yleispuhdistus ja ruuviliitosten tarkastus ja kiristys
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7. VIANETSINTAKAAVIO
H&irio Syy Korjaus
Kone ei anna hit- Sulake palanut. Vaihdetaan

sausvirtea ollen-
kaan.

Hitsausvirta kyt-
keytyy liien ai-
kaisin. :

Hitsausvirta ei
~katkea

Kone ei anna riit-
tdvdsti hitsaus-
virtaa.
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Jakeluverkko poikki.

Liitédntékaapeli poik-
ki tai irronnut

Ohjauslaitteen sulake
palanut.

Koneen kytkin rikki
Koneen tyristori rikki

Ohjauslaite rikki.

K&amirikko.

Rajakytkin ei saa tar-
peellista herdte 1ii-
ketta.

Rajakytkin rikki.

Iskupituus liien
suuri

Termosteatti lauennut

Ohjauslaite rikki

Koneen tyristori(t)
rikki.

Ohjauslaite rikki

Koneen tyritori(t)
rikki.

Kone kytketty v&&ral-
le jénnitteelle.

Jakeluverkon jé&nnite
putoaa nimellisarvost-
aan.

Liitédntdkaapeli liian
pieni

Tarkistetaan ja korjataan

Vaihdetaan

Ohjauslaite léhetetéén
korjattavaksi tai vaihde-
taan.

Kone l&hetetd&n korjatta-
vaksi.

Tarkistetaan sgé&ta.

Vaihdetaan.

Tarkistetaan ja korja-
taan.,

Tarkistetaan vedenkierto.

Ohjauslaite l&heteté&én kor-
jattavaksi tai vaihdetaan.

Vaihdetaan

Ohjeuslaite l&hetetéé&n kor-
jattavaksi tai vaihdetaan.
Vaihdetaan

Tarkistetaan ja korjataan.

Mitataan verkkojé&nnite

Vaihdetaan edelld esitetyn
taulukon mukaiseksi.
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Héirio Syy Korjaus
Séhk6a johtavat 1ii- Puhdistetaan ja kiriste-
tokset likaiset tai tazn.
léysat.
Kdadmirikko Kone l&hetetddn korjatta-
vaksi.
Eristevaurio "
Dhjauslaite vialli- Dhjauslaite lahetetdén
. nen. korjattavaksi tai vaihde-
taan.
Hitsauselektrodit Jéahdytysvetté kul- Tarkistetaan ja korjataan.
kuumenevat kee liian vé&hé&n tai

Koneen kotelo jan-
nitteellinen.

Kone poltteaa su-
lakkeita.

Jalkapoljin ei pai-
nu alas (poljinvoi-
ma liian suuri).

Ylielektrodi ei
nouse.

Koneesta valuu
vetta.

Tehoa ei pysty
sddtamaan

Hitsausaikaa ei
pysty s&&tamééan.
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ei ollenkaan.

Veden kiertosuunta
vaara.
Liitédntékaapeli kyt-
ketty véérin.

Eristevaurio.

Sulekkeet liian pie-
net.

Hitsataan liian suu-

rella kdyttdsuhteella.

Kdé&mirikko.

Iskunpituus liian
pieni.

Palautusjousi poikki.

Jédhdytysvesijérjes-
telmédssad vuoto.

Ohjauslaite rikki.

Tyristori(t) rikki.
Ohjausleite rikki

Tulo- ja pdistoletkut
vaihdetaan.

Tarkistetaan ja korjataan.

Kore ldhetetdd&n korjatta-
vaksi,

Vaihdetaan sulakkeet esite-
tyn taulukon mukaisiksi.

Tarkistetaan hitsausnopeus
esitetyn kdyrdstdn mukaan.

Kone l&hetetd&&n korjatta-
vaksi.

Tarkistetaan ja korjataan.

Vaihdetaan.
Tarkistetaan ja korjataan.

Ohjeauslaite ldhetet2dn kor-
jattavaksi tai vaihdetaan.

Vaihdetaan

Ohjauslaite l&heteté&dn kor-
jattavaksi tai vaihdetaan.
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