“‘.MPP' ,

KP 20T1Yy

. § Q9931010




BKEMPPI

 SISALLYSLUETTELO
1. YLEISTA
2. VASTAANOTTOTARKASTUS
3. ° TEKNINEN SELOSTUS
3.1. Rakenne
3.2. Toiminta
3.3. Tekniset tiedot
KONEEN KAYTTOONOTTO
KAYTTO
5.1. Hitsausvarsien ja kdrjen pitimien asettelu
5.2. Hitsausarvojen sd&td
5.3. Yleisid huomioitavia seikkoja
6. HUOLTO
7. - VIANETSINTAKAAVIO
8. TAKUU
9. SYMBOLIEN MERKITYS
10. OHJEKAYRASTUJA

KP - 20 TY PISTEHITSAUSKONEEN
KAYTTO - JA HUOLTO-OHJEET

T

Postiosolite - Address Puheiin - Telephone Telex . ' Paniki - Bank
Kemppl Oy ©18-20061 18-152 kempyi uf SYPLahti Finlend
L2 Sahkeosoits - Telegram

8F-16801 LAHTI 80 : KEMPOY |




BKEMPPI

1(10)

1. YLEISTA

KP-pistehitsauskoneen suunnittelussa on lihdetty nimenomaan seka-
tuotannon ja korjaamoiden tarpeista. KP-koneita valmistetaan
vain jalkakiytt8isind 20 kVA:n teholla. Koneet on. varustettu
hitsausajan, hitsaustehon sekd puristusvoiman sdit8laitteilla.

2. VASTALHOTTOTARKASTUS

. Tavarat'puretaan kuljetuspakkauksestaan ja tarkastetaan, ettd
toimitus on l&hetyslistan mukainen. Mahdolliset eroavuudet on

ilmoitettava v&littdmdsti tavaran toimittajalle.

Mikdli laitteisto on matkalla vaurioitunut, siitid on teht&dvi heti
ilmoitus tavaran kuljettajalle ja laadittava asianmukainen korvaus-

hakemus vakuutusyhtidlle.

Kemppi Oy vakuuttaa kaikki l&hetykset vastaanottajan nimissi,

jolloin korvaushakemuksen suorittaa vastaanottaja.

3. TEKNINEN SELOSTUS

3.1, Rakenne

Runko on lujatekoinen, valmistgttu kokonaan hitsaamalla. Muuntaja
on runsaasti mitoitettu, pienih&dvi8inen erikoismuuntaja. Kiimeissi
on kdytetty ldmp&luokan H (180°¢C) eristysaineita.

Elektrodivarret ovat vedettyd messinkii ja ki&ntyvdt pitkittdisakse-
linsa ymp&ri. Ty8syvyys 250-500 mm. Elektrodinpitimet voidaaan
asettaa kahteen eri kulmaan tai korvata erikoisvarsilla~hitsaustydn
vaatimusten mukaan. Elektrodit ovat erikoiskuparia ja kiinnittyvat
pitimiinsd kartioliitoksella. Oikein mitoitettu vesij4¥dhdytys var-
mistaa pitkdn kdyttdidn. Elektrodinpuristus siidetdin vaivattomasti
kdsipydristd,

Puristusvoima johdetaan yl&armiin KP-koneita varten kehitetyn
erityisen kaarimekamismin v&litykselli. Tarvittava poljinvoima on

saatu pieneksi ja hitsaustyd kevyeksi.
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3. TEKNINEN SELOSTUS

:3.2. 7Toiminta
Koneessa muunnetaan jalkavoima jalkapolkimen, puristusjousen sekd
nivelten vdlitykselld elektrodipuristukseksi. Kun sddtdpyordstd

valittu elektrodipuristus on saavutettu, vapautuu koneen sisdlléd

olevan rajakytkimen vipu ja antaa tcimintainpulssin aikareleelle,
jdka vdlittdmdsti kytkee hitsausvirran péddlle ja katkaisee sen
sdddetyn ajan kuluttua. Kun jalkavoima poistetaan, palautuu puris-
tusjousi lepoasentoonsa. Painin painaa rajakytkimen vivun alkuasen-
toon ja palautusjousi nostaa jalkapolkimen sekd yldvarren alku-

" asentoonsa.

3.3. Tekniset tiedot

Nimellisteho 15% kdyttdsuht. kVA 36
Himellisteho 50% . " kVA 20
Maks. toisiovirta - K& 9,0
Kitasyvyys, sdddettdvissd mm 250-500
Maks. hitsattava levyvahv. v&hihiilinen
terds, tydsyvyys 250 mm ' mm 3.0+3.0
Varsien vdlinen pystyetdisyys mm’ 300
Yldelektrodin liike, maks. mm 40
Elektrodinpuristus maks. kN 3,2
Hitsausaika, sdiddettdvissé sek 0.1-3.0
Liit4dnt4jdnnite x) ' v 380
Sulakkeet, hitaat 380 V A 50
Jidhdytysveden tarve 1/h o 120
Paddmitat: ,

korkeus mm 1260

leveys mm 390

Syvyys mm 560
Paino n.kg 185

X) haluttaessa myds muilla jé&nnitteilld
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3. TEKNINEN SELOSTUS

Hitsausvirta s8idetdin portaattomasti elektronista tchosaditdi
hyvdksikdyttiden. Hitsausvirta-aika on portaattomasti sdidettdvis-
si alueella 0,1 - 3,0 s. Elektronisesti toimiva ajastin varmistaa
tasaisen hitsaustuloksen kaikissa olosuhteissa. Ajastin on kasetiti-

tyyprinen ja tarvittaessa helposti ja nopeasti vaihdettavissa.

Hitsettavat levyvahvuudet: KP-koneet on suunniteltu ensisijai-

se3:1 maks., 3.0 mm:n ja sitd ohuemmille levyille.
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4, KONEEN KAYTTUONOTTO

4.1. Liitt4minen sihkdverkkoon

KP-pistehitsauskoneen muuntajé‘on yksivaihemuuntaja, joka kytke-

t44n s4hkdverkon kahden vaiheen vdliin: 380V, 50 Hz. Tilauksesta
koneet voidaan toimittaa muillekin j&nnitteille. Muuntajan tar-
‘vitsemien kahden vaiheen lisdksi t8ytyy koneeseen tuoda myds
nollajohdin, jonka tarkoituksena on koneen suojamaadoittaminen.
Sihk&jakeluverkon tdytyy olla niir vahva, ettei verkkoj&dnnite hitsat-
taessa vaihtele enemp#d kuin I 15%. Jos j&nnite vaihtelee enemmin,
ei sééfﬁlaite endd toimi tyydyttédvdsti.

Ohjauslaitfeen toimintajdnnite on sama kuin liit&ntdjdnnite.

Kytkentdkaapeli viedddn sisé&n koneen oikeassa sivussa olevan
PK-tiivisteen l&pi kytkentarimal1e. Mitd8n sisdisid kytkentdjd

ei tarvitse suorittaa. Koneen yleinen piirikaavio on liimattu
sivuovien sisdseinddn. Liitdntédkaapelin mitoittamiseen tarvittava
sulakekoko sekd ohjeellinen liitédntdkaapelin poikkipinta (kdytet-
tdessd pinta-asennusta, asennustapa B) on esitetty seuraavassa

taulukossa.
Jénnite Sulakkeet, hitaat Liit&ntdkaapeli
220 v 80 A 3 x 25 mm’
380 V : 50 A 3 x 10 mm2
4ug v 35 A 3 x 10 mm2
' 2

500 V 35 A 3 x 10 mm
Ennen liit&nt#kaapelin kytkemistd jakeluverkkoon tarkastetaan,
ettd jakeluverkon jdnnite vastaa koneen arvokilpeen merkittyd

jdnnitettd.

4.2. Liittd8minen vesijohtoverkkoon

KP-koneiden elektrodit pitimineer sek4 tyristorikontaktori ovat
vesijddhdytetyt. Vesiletkut liitetddn liitoskaapelin l4pimenotii-
visteen yldpuolella oleviin l1iittimiin.
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5. KAYTTU

5.1. Hitsausvarsien ja kdrjen pitimien asettelu

Hitsausvarret ja kdrjenpitimet asetellaan kunkin tyén ja tyo-
kappaleen mukaan. Tydsyvyys kannattaa pyrki4 pit#m&in mahdol-
lisimman pienend, koska koneen toisiopiirissd syntyvdt hdviét

"ovat suoraan verrannolliset hitsausvarsien v#liin j&4vd&n alaan.

Hitsausvarsien tdytyy hitsaushetkelld olla suunnilleen yhden-
suuntaiset, jotta rajakytkin, joka antaa toimintainpulssin
aikareleelle, saa tarpeeksi pitk&n herdteliikkeen. Alaelektro-
din pidin asetetaan alavarteen niin, ettd alaelektrodin otsa-
pinta on suunnilleen varsien puolivdlissd, n. 150mm alavarren
keskidstd yléspdin. Kun yldelektrodi asetetaan sen jdlkeen o-
heisen taulukon mukaisesti, ovat varret hitsaushetkelld vhden-

suuntaiset.

5.2. Hitsausarvojen sdidtd

Elektrodipuristus sdddetddn konéen pddlld olevasta k&sipy&fﬁs-

t4 jousen avulla.

Hitsaustehon s&4t8 suoritetaan portaattomasti elektronisella
tehonsddtdkytkimelld.

Hitsausaika sdddetddn sddtbtaulussa olevalla asynkronisesti toimi-
valla PHS-sddt8laitteella.
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Ohjearvectaulukko
hitsattaessa vdhdhiilist& terdstd
Levyvah- Tehonsddté- Puristus Hits.aika

vuus mm porras tai % kp ' asento

ty8syvyydelld 250 mm

0,5 | 50% 50 1,5
0,5+0,5 60% 100 1,8
1,0+1,0 . 70% 130 3,2
1,541,5 80% 170 4,0
2,042,0 90% 200 5,0
2,5+2,5 100% 250 6,0
3,0+3,0 100% 300 7,0

tybsyvyydelld 500 mm

0,5 60% 50 1,5
0,5+0,5 ©70% 100 1,8
1,041,0 80% " 100 2,5
1,5+1,5 90% 150 3,5
2,0+2,0 100% 160 4,5
2,542,5 100% 180 8,0

Ristilankahitsaus

tybsyvyydelld 500 mm
141 50% 4o 1,5
242 60% 50 , 2,0
343 60% | 50 2,5
By 70% 130 3,0
545 70% 150 3,5
6+6 80% 160 4,0
747 90% - 160 4,5
8+8 100% | 170 5,5

9+9 100% 170 6,0
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5.3. Yleisid huomioitavia seikkoja

Paina jalkapoljinta koko hitsausvirta-ajan.

Tarkkaile suuria hitsaustehoja ja pitk#s virta-aikaa kiyttdes-
cdsi, ettei sallittua kdyttSsuhdetta ylitetd. (ks. oheinen kdy-
rists) | A

Suorita hitsausvarsien ja kdrjenpitimien asetus huolella.

( ks. oheinen taulukko)

Pid4 hyvd& huolta hitsauskdrjistd. Otsapinnan on oltava ta-
sairien.

Kiyt4d mieluimmin suhteellisesti suurta hitsaustehoa ja lyhyttd
hitsausaikaa, jolloin pisteen lujuus ja ulkon&kd on paras mah-
dollinen. V&ltyt my8s hitsin ympdristdn kuumenemiselta ja nit-
satun kappaleen "vetelemiselt&".

Kdytd hitsattavan ainepaksuuden vaatimaa hitsauskdrjen otsapinta-
alaa. (Oheinen'ohjekéyré)

Jos hitsattavan kappaleen pinta on ruosteen tai muun virrankulkua
haittavan aiﬁeen peitossa, suorita pinnan puhdistaminen ennen hjt-
saamista. Mikdli puhdistaminen on mahdotonta, kdytd nermaalia
pitempid hitsausvirta-aikaa, jollein liitos onnistuu varmemmin.
Valmistajatehdas on aina valmiina auttamaan hitsaus~ ja huolto-
ongelmissa. 4

Koneen mukana toimitetaan erillinen varaosaluettelo, josta ilmenee
mySs tehtaamme valmistamat pistehitsauskoneiden lisivarusteet.

6. HUOLTO

KP-koneiden moitteettoman toiminnan varmistamiseksi on Syyt& suorit-~

taa seuraavat huoltotoimenpiteet vuosittain:

- toisioliitosten puhdistaminen ja kiristdminen
- koneen yleispuhdistus ja ruuviliitosten tarkastus ja kiristys
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