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1.  Назначение.  
    Сварочная машина ССПЛ 2.0 предназначена для сварки листов пластика (ПЭ, ПП и других термопластичных пластиков). Метод сварки – стыковая контактная сварка.  Машина рассчитана на эксплуатацию подготовленными и обученными специалистами с соответствующими сертификатами.
2. Технические характеристики.
	Свариваемые материалы
	ПЭ, ПП, другие термопласты

	Максимальная длина сварного шва
	2000 мм

	Толщина листа
	3 мм ÷ 20 мм

	Максимальное усилие сжатия
	750 кг

	Температура нагревателя
	150 ÷ 300 ˚С

	Тип шва
	прямой стык;

круговая сварка (цилиндр)

	Электропитание
	230 В, 50-60 Гц

	Потребляемая электрическая мощность
	2,5 кВт

	Масса машины
	2000 кг

	Размеры машины (ДхШхВ)
	2,0х0,9х1,2 м


3.  Описание.
3.1 Органы управления.
	Управление процессом сварки осуществляется следующими органами:

• Маховик привода подвижной каретки
При вращении маховика 1 в направлении «к зоне сварки» механизм  перемещает подвижную каретку на сжатие. Усилие при этом контролируется по указателю сжатия.
• Рукоятка перемещения нагревателя
Рукоятка  3 установлена на нагревателе. Оператор поднимает и опускает нагреватель за эту рукоятку.
• Рукоятка установки нагревателя
Упор нагревателя для установки его в нужное положение перемещается рукояткой  2. Предусмотрено три положения нагревателя: 
А. верхнее – для облегчения  установки листов под прижимы,

Б. рабочее положение – для сварки,

В. нижнее – для уборки нагревателя после фазы прогрева.
	[image: image29.emf][image: image30.emf][image: image31.jpg]



[image: image32.jpg]


[image: image33.png]=i



[image: image34.png]35 L0 n;mSO

e
15 20 25 30 35

1

0

3




[image: image1.emf]


3.2 Приборы контроля.
	Блок электронных компонентов содержит контроллер температуры 5 нагревателя и указатель усилия сжатия кареток 6.

Установка температуры нагревателя.

Кнопками 7, 8 на панели управления установите необходимую температуру. Теперь контроллер будет поддерживать заданную температуру нагревателя автоматически.

Указатель усилия сжатия кареток. 
Прибор позволяет точно следить за усилием, создаваемым при вращении маховика.
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3.3 Прижимы.

	Прижимы 9 и 10  надежно фиксируют листы пластика на каретках. Следует содержать в чистоте резиновые накладки на прижимах и на каретках. Следует надежно затягивать гайки на болтах прижимов, чтобы избежать проскальзывания листов при сварке. В случае если листы скользят, проверьте чистоту резиновых накладок – при необходимости очистите их с использованием чистящего средства. Не применяйте ацетон, бензин и другие растворители, которые могут повредить резину.
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3.4 Нагреватель.
	Нагреватель расположен между каретками. 

С помощью упора нагреватель удерживается в определенном положении для установки листов и при сварке.

Положение упора устанавливается с помощью рукоятки 2.

После выполнения последней сварки по окончании работ необходимо очищать антипригарное покрытие Н от остатков материала. 

Дождитесь, пока нагреватель остынет примерно до 100˚С и очищайте поверхность от въевшихся остатков материала, частиц сажи и т.д. с использованием мягкой сухой хлопковой ветоши. 

Не используйте острые предметы и абразивные материалы для очистки, способные повредить антипригарное покрытие. Следите, чтобы  к нагревателю не прикасались острые и твердые предметы.
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4. Основные положения сварочного процесса.
	Перед началом работы оператор должен рассчитать необходимые параметры сварочного процесса:

1. Температура нагревателя.

2. Усилие сжатия на всех этапах сварочного процесса.

3.  Продолжительность этапов сварочного процесса.

Эти параметры зависят от площади сварного шва и материала свариваемых элементов.




4. 1  Цикл сварки.
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	P1: Усилие начального оплава.

P2: Максимальное усилие прогрева.

P5: Усилие сварки.

Pt  (Усилие сопротивления): усилие, необходимое для начала движения каретки с установленным листом.


t1, t2, …, t6: продолжительность фаз 1, 2, …, 6.
1. Фаза начального оплава. Свариваемые поверхности прижимаются к нагревателю с усилием (P1+Pt) для получения начального наплыва в соответствии со стандартом.

2. Фаза прогрева. Усилие снижается до максимального P2. При этом необходимо следить, чтобы свариваемые поверхности нигде не потеряли контакт с нагревателем в течение времени t2.

3. Фаза удаления нагревателя. Нагреватель удаляется за время, не больше t3. В конце этой фазы горячие кромки листов соприкасаются между собой.
4. Фаза повышения усилия. Свариваемые поверхности плавно сжимаются до усилия (P5+Pt) - усилие плавно повышается в течение времени t4.

5. Фаза сварки. Свариваемые поверхности находятся под усилием (P5+Pt) в течение времени t5.

6. Фаза охлаждения. Усилие снижается до нуля. Сваренная деталь остается в машине для естественного охлаждения в течение времени t6, чтобы избежать механических воздействий на шов.

Предупреждение:

Не применяйте воду и/или сжатый воздух для ускорения охлаждения. Область сварки и все рабочее место должны быть должным образом защищены от дождя, ветра и интенсивного солнечного излучения. Только после истечения времени t6 можно извлекать сваренную деталь из машины.


4.2  Подготовка листов.
	Подготовка листов.

Подготовьте и проверьте листы, которые предстоит сварить. Заготовки не должны иметь загрязнений на поверхности – масло, грязь, пыль. Загрязненные заготовки могут начать скользить под прижимами в процессе сварки. Свариваемые поверхности должны быть ровными и иметь прямые углы.

Зачистка поверхностей.

Поверхности, которые будут свариваться, необходимо зачистить от оксидного слоя. Имейте в виду, что сварка должна начаться не позднее, чем через 20 минут после снятия оксидного слоя. В противном случае необходимо произвести зачистку заново. Для зачистки рекомендуется применять специальные приспособления, например циклю/скребок Ц.
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4.3  Установка листов в машину.
	Разведите каретки до упора. Поднимите нагреватель и, вытянув рукоятку установки нагревателя до положения «Установка листов», опустите нагреватель на упор. Сведите каретки до касания с нагревателем.
Установите лист на неподвижную каретку так, чтобы он прилегал к планке 3 нагревателя. Зафиксируйте лист прижимом, затянув гайки 10.

Установите лист на подвижную каретку так, чтобы он прилегал к планке 3 нагревателя. Зафиксируйте лист прижимом, затянув гайки 10.
Неравномерный контакт (при неровном срезе листа) создаст при сварке неравномерный наплыв, поэтому рекомендуется точно подрезать свариваемые поверхности перед установкой в машину.

Разведите каретки и опустите нагреватель в нижнее положение – «Сварка».
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4.4  Начальный оплав. Получение наплыва.

	Начальный оплав.

На этом этапе листы прижимаются к поверхности нагревателя с усилием (P1+Pt). 

Убедитесь, что температура нагревателя достигла заданного значения.

Поднимите нагреватель и рукояткой установки нагревателя установите упор в положение «Сварка».

Сведите каретки с необходимым усилием, следя по указателю усилия 2.

Получение наплыва.

Дождитесь получения наплыва в соответствии со стандартом.

ВНИМАНИЕ!

Проследите, чтобы наплыв имел необходимую минимальную высоту на всем протяжении сварного шва.
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4.5 Фаза прогрева.

	Усилие снижается до значения P2 (максимально) для поддержания надежного контакта листов с нагревателем в течение времени t2.
Необходимо следить, чтобы листы не потеряли контакт с нагревателем. Если это произойдет, необходимо начать сварку заново.
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4.6 Удаление нагревателя.

	Нагреватель должен быть удален из области сварки за время не превышающее t3.
На этом этапе необходимо как можно быстрее развести каретки, удалить нагреватель и свести каретки до соприкосновения расплавленных кромок листов.

Для высокого качества шва необходимо выполнять эту фазу как можно быстрее и аккуратнее.
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4.7 Фаза сварки.

	После соприкосновения листов усилие плавно повышается до усилия сварки (P5+Pt) в течение времени  t4.
Усилие (P5+Pt) сохраняется на протяжении времени  t5.
После окончания  времени  t5 необходимо дождаться полного охлаждения шва, сняв усилие сжатия, но не ослабляя прижимы.

После охлаждения сварного шва ослабьте гайки прижимов и извлеките готовое изделие из машины.
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4.8 Контроль сварочного шва.
	Для получения качественного шва необходимо строго соблюдать все методики обработки свариваемых материалов и положения стандартов сварки, полученные на курсах сварщиков и курсах повышения квалификации.
«ССПЛ» снимает с себя ответственность за ущерб здоровью людей, окружающей среде и имуществу в случае:

- несоблюдения указаний, содержащихся в настоящей Инструкции по эксплуатации;

- неправильного использования машины (использование не по назначению);

- нарушения целостности машины или изменения конструкции машины;

- эксплуатации машины необученным или неквалифицированным персоналом;

- применения при работе частей и приспособлений, не предназначенных для совместной работы с данной машиной.

«ССПЛ» не может быть привлечен к ответственности по причине неудовлетворительного качества изделия, изготовленного на данной машине и причинения ущерба людям, окружающей среде, другому оборудованию в следующих случаях:

- несоблюдения рекомендаций, изложенных в технической документации, прилагаемой к данной машине;
- неправильного использования машины (использование не по назначению);

- внесения изменений в конструкцию машины без согласования с производителем;

- эксплуатации машины персоналом, необученным или неквалифицированным;

- вводе в эксплуатацию конструкций, изготовленных на данной машине, но для изготовления которых машина не предназначена.


5. Техника безопасности.

	Основные положения.

Эксплуатация машины для сварки листов ССПЛ допускается только обученным и подготовленным персоналом в соответствии с национальными нормами.

Машина предназначена только для использования в соответствии с параметрами, указанными в Главе 2 “Технические характеристики” и в соответствии с настоящей Инструкцией по эксплуатации. Любое другое использование машины считается неправильным и запрещено, поскольку может привести к травме персонала или третьих лиц, повреждению машины или другого оборудования. 

Категорически запрещается удалять или изменять характеристики защитных приспособлений (защитные и аварийные выключатели, концевые выключатели, защитные ограждения, пломбы и т.д.).

Все изношенные или поврежденные детали машины должны заменяться только оригинальными частями ССПЛ.

Любые ремонтные работы и работы по техническому обслуживанию должны производиться опытным подготовленным персоналом.

Не приступайте к работе с новым оборудованием, пока не прочитаете и не уясните полностью положения Главы “Техника безопасности”. Собственная безопасность и безопасность других лиц зависят от правильного использования данного оборудования.

СОБЛЮДАЙТЕ НАЦИОНАЛЬНЫЕ ПРАВИЛА ТЕХНИКИ БЕЗОПАСНОСТИ.

Соблюдение режима эксплуатации и технического обслуживания, а также рекомендаций, содержащихся в данном Руководстве, обеспечивает правильную и безопасную эксплуатацию машины, но не освобождает пользователя от соблюдения норм безопасности труда, действующих в стране производства работ. Однако при появлении нового оборудования разрабатываются нормы безопасности и модели поведения, которые необходимы при осуществлении деятельности на конкретном объекте с целью помочь избежать опасных ситуаций.


Основы безопасности

Наблюдение – это важно. Отмечайте любые проявления ненормальной работы  во время эксплуатации и при техническом обслуживании оборудования.
СЛУШАЙТЕ - удары, треск, визг и любые другие необычные звуки.
НЮХАЙТЕ – запахи горелых или горячих материалов: резина, металл, пластиковая изоляция кабеля, лак, масло, газ и т.д. 

ЗАМЕЧАЙТЕ любые изменения при работе оборудования.
НАБЛЮДАЙТЕ – постоянно обращайте внимание на состояние и положение при работе электрических кабелей, пневматических и гидравлических рукавов и т.д.
ОЦЕНИВАЙТЕ все, что услышали, почувствовали, заметили, увидели на степень опасности.


5.1 Безопасное рабочее место.

	Рабочее место должно быть достаточно освещено (в соответствии с действующими национальными нормами).

Для работы должно быть пространство с достаточным расстоянием до стен и другого оборудования.

Пол рабочего места должен быть ровным и достаточно прочным, чтобы выдержать массу машины с приспособлениями и установленными листами.

Не допускайте на рабочее место посторонних.

Содержите рабочее место в чистоте.

Создайте порядок на рабочем месте – это позволяет значительно снизить вероятность травмирования персонала.


5.2 Средства защиты.
	Спецодежда и элементы индивидуальной защиты

Оператор машины и все подсобные работники должны использовать спецодежду и средства индивидуальной защиты в соответствии с выполняемой операцией и в соответствии с нормами безопасности труда.

Обратите внимание на возможные опасности, которые несут различные органы машины.

Перед началом работы всегда снимайте кольца, браслеты, цепочки и собирайте длинные волосы.

При очистке нагревателя проявляйте осторожность, т.к. нагреватель имеет температуру, при которой возможно получить ожог даже через ткань одежды. Применяйте специальные теплозащитные перчатки. Применяйте для очистки только чистую мягкую хлопковую ветошь.




6. Расчет параметров сварки.

6.1 Расчет для ПНД.
	ТЕМПЕРАТУРА  НАГРЕВАТЕЛЯ

	


	ФАЗА 1: Соединение и нагрев
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	Усилие соединения и нагрева
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	Высота наплыва в конце нагрева

	


	ФАЗА 2:Прогрев
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	Максимальное усилие прогрева

	
P2 =                 [кг]


	Время прогрева

	


	ФАЗА 3: Удаление нагревателя
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	Максимальное время удаления нагревателя

	


	ФАЗА 4: Время набора сварочного усилия
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	Время набора сварочного усилия

	


	ФАЗА 5: Сварка
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	Сварочное усилие

	P5 = P1  [кг]


	Сварочное время

	


6.2 Расчет для Полипропилена.

	                           ТЕМПЕРАТУРА НАГРЕВАТЕЛЯ

	Температура, установленная на терморегуляторе

	T = 210°C ± 10°C


	ФАЗА 1: Соединение и нагрев
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	Усилие соединения и нагрева
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	Высота наплыва в конце нагрева

	


	ФАЗА 2:Прогрев
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	Максимальное усилие прогрева

	
P2 =                  =  [кг]


	Время прогрева

	


	ФАЗА 3: Удаление нагревателя
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	Максимальное время удаления нагревателя

	


	ФАЗА 4: Достижение сварочного усилия
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	Время достижение сварочного усилия

	


	ФАЗА 5: Сварка
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	Сварочное усилие

	P5 = P1 [кг] 


	Время сварки
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s = толщина





L × S





                        100    





           P1 = 1,5 ×                                                            [кг] 





Толщина листа


S [мм]�
Высота


A [мм]�
�
…4,5�
0,5�
�
4,5 … 7�
1,0�
�
7 … 12�
1,5�
�
12 … 19�
2,0�
�
19 … 26�
2,5�
�
26 … 37�
3,0�
�
37 … 50�
3,5�
�
50 … 70�
4,0�
�






P1





7,5





Толщина листа


S [мм]�
Время прогрева


t2 [сек]�
�
…4,5�
…45�
�
4,5 … 7�
45 … 70�
�
7 … 12�
70 … 120�
�
12 … 19�
120 … 190�
�
19 … 26�
190 … 260�
�
26 … 37�
260 … 370�
�
37 … 50�
370 … 500�
�
50 … 70�
500 … 700�
�






Толщина листа


S [мм]�
Максимальное время


t3  [сек]�
�
…4,5�
… 5�
�
4,5 … 7�
5 … 6�
�
7 … 12�
6 … 8�
�
12 … 19�
8 … 10�
�
19 … 26�
10 … 12�
�
26 … 37�
12 … 16�
�
37 … 50�
16 … 20�
�
50 … 70�
20 … 25�
�






Толщина листа


S [мм]�
Время


t4  [сек]�
�
…4,5�
… 5�
�
4,5 … 7�
5 … 6�
�
7 … 12�
6 … 8�
�
12 … 19�
8 … 11�
�
19 … 26�
11 … 14�
�
26 … 37�
14 … 19�
�
37 … 50�
19 … 25�
�
50 … 70�
25 … 35�
�






Толщина листа


S [мм]�
Время


t5, [мин]�
�
…4,5�
… 6�
�
4,5 … 7�
6 … 10�
�
7 … 12�
10 … 16�
�
12 … 19�
16 … 24�
�
19 … 26�
24 … 32�
�
26 … 37�
32 … 45�
�
37 … 50�
45 … 60�
�
50 … 70�
60 … 80�
�






L × S





                        100    





                   P1 =                                                             [кг] 





Толщина листа


S [мм]�
Высота


A [мм]�
�
До 4,5�
0,5�
�
4,5 … 7�
0,5�
�
7 … 12�
1,0�
�
12 … 19�
1,0�
�
19 … 26�
1,5�
�
26 … 37�
2,0�
�
37 … 50�
2,5�
�






P1





10





Толщина листа


S [мм]�
Время прогрева


t2 [сек]�
�
До 4,5�
… 135�
�
4,5 … 7�
135 … 175�
�
7 … 12�
175 … 245�
�
12 … 19�
245 … 330�
�
19 … 26�
330 … 400�
�
26 … 37�
400 … 485�
�
37 … 50�
485 … 560�
�






Толщина листа


S [мм]�
Максимальное время


t3  [сек]�
�
До 4,5�
… 5�
�
4,5 … 7�
5 …6�
�
7 … 12�
6 … 7�
�
12 … 19�
7 … 9�
�
19 … 26�
9 … 11�
�
26 … 37�
11 … 14�
�
37 … 50�
14 … 17�
�






Толщина листа


S [мм]�
Время


t4  [сек]�
�
До 4,5�
… 6�
�
4,5 … 7�
6 … 7�
�
7 … 12�
7 … 11�
�
12 … 19�
11 … 17�
�
19 … 26�
17 … 22�
�
26 … 37�
22 … 32�
�
37 … 50�
32 … 43�
�






Толщина листа


S [мм]�
Время


t5, [мин]�
�
До 4,5�
… 6�
�
4,5 … 7�
6 … 12�
�
7 … 12�
12 … 20�
�
12 … 19�
20 … 30�
�
19 … 26�
30 … 40�
�
26 … 37�
40 … 55�
�
37 … 50�
55 … 70�
�
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