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1 Общие указания
Настоящий паспорт, объёдинённый с руководством по эксплуатации, является документом, удостоверяющим технические характеристики «Аппарат конденсаторной сварки омедненного крепежа НИЦРУО 33.056.00.00.001» (далее по тексту «аппарат»).

Настоящий паспорт позволяет ознакомиться с устройством и принципом работы аппарата и устанавливает правила его эксплуатации, соблюдение которых обеспечивает поддержание его в постоянной готовности к действию.

К работе с аппаратом допускаются лица, ознакомившиеся с настоящим паспортом, инструкцией по охране труда при работе на данном изделии, а также прошедшие инструктаж на месте по безопасности труда.

Аппарат может обслуживать один человек имеющий квалификационную группу по электробезопасности не ниже 3.
2 основные характеристики 
2.1 Аппарат предназначен для монтажа (приварки) металлических шпилек к плоской металлической поверхности. Аппарат состоит из сварочного пистолета и блока приварки шпилек. .

2.2 Аппарат предназначен для работы в закрытых помещениях с естественной вентиляцией без искусственно регулируемых климатических условий при температурах от -20 до +40 оС и относительной влажности воздуха не более 98 % при температуре +25 оС. Воздух в помещении не должен содержать токопроводящей пыли, паров бензина и химически активных веществ.

2.3 Основные технические характеристики комплекта приведены в таблице 1.
Диаметр привариваемых шпилек
мм
3-10*

Диапазон длин шпилек
мм
20-60

Длительность сварки
с
0,01-0,02

Время заряда конденсаторов
с
2,1-4

Емкость конденсаторной батереи
мкФ
33000-
99000

Сварочный ток  
А
-
800-  1000

Напряжение КБ сварочного источника 
В
35
200

Напряжение питающей сети
В
220±10%, 50 Гц

Потребляемая мощность
ВА
Не более 160

 * В зависимости от емкости конденсаторной батареи

Степень защиты корпуса - IP20C.


Класс защиты от поражения электрическим током - II.
Запрещено использование АППАРАТА в условиях отличных от указанных в настоящем разделе.
3 комплектность
Комплект поставки комплекта приведен  в табл. 1.

Таблица 1.

	Обозначение
	Наименование
	Кол-во

	НИЦРУО 33.056.01.00.001
НИЦРУО 33.056.02.00.003
НИЦРУО 33.056.03.00.004

НИЦРУО 33.056.04.00.001

	Пистолет сварочный 

Аппарат конденсаторной сварки омедненного крепежа

Цанги Ø3-8мм

Кабель сварочный  с клещами 
Паспорт изделия
короб упаковочный
	1

1

5

1
1
1


4 Устройство АППАРАТА
Вниманиее! Запрещается самостоятетельно вносить в конструкцию изменения.
4.1 Общий вид и конструкция сварочного пистолета показаны на рисунках 1 и 2. Сварочный пистолет состоит из следующих узлов:

- электродного подвижного узла, состоящий из сменной цанги  , корпуса с устройством изменения усилия прижима , соединительного кабеля с разъёмами для подключения к сварочному аппарату

- на пистолете имеется подпружиненная кнопка для включения сварочного разряда

4.2 Аппарат сварки шпилек (приложение А) включает в себя следующие основные узлы:  изолирующий   трансформатор T1, блок платы управления, блока конденсаторной батареи и тиристорного коммутатора ,   Узлы блока размещены в стальном корпусе с ручкой для переноски   Охлаждение элементов блока производится с помощью вентилятора, расположенного на тыльной стороне корпуса и  через щелевые отверстия в  днище корпуса .
4.3 Принцип работы аппарата сварки шпилек. 
Напряжение сети 220В преобразуется трансформатором Т1 в напряжения18В и 300 В- далее это напряжение выпрямляется блоком VS2 и поступает на плату управления  а выпрямленное напряжение 300 В поступает на конденсаторную батарею и далее на тиристор . Напряжение регулируется с помощью ручки на лацевой панели аппарата и контролируется с помощью ЖК индикатора, расположенного также на лицевой панели.

На лицевой панели имеются индикаторы СИД, показывающие режимы работы аппарата.
Зеленый СИД- зажигается при достижении напряжения КБ установленного ручкой значения;
Желтый СИД индицирует наличие контакта в сварочной цепи аппарата;
Белый СИД включается  при нажатии на кнопку разряда;
Красный СИД указывает аварийное превышение напряжения КБ-

в случае его срабатывания необходимо снизить ручкойй напряжение до минимума и выключить аппарат на несколько минут.
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Рисунок 1. Сварочный пистолет.
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Рисунок 2. Внешний вид аппарата  
5 Требования безопасности
ЗАПРЕЩАЕТСЯ производить подсоединение сварочных проводов при включённом в сеть аппарате; закрывать вентиляционный отверстия аппарата; работать вне помещения в условиях повышенной влажности (дождь, снег, туман).

5.1 При   приварке шпилек следует применять меры предосторожности против:

1) поражения электрическим током;

2) повреждения глаз, лица и рук лучами электрической дуги;

3) повреждения кожи лица и рук брызгами расплавленного металла.

5.2 Перед началом сварочных работ необходимо осмотром проверить исправность изоляции сетевого шнура, сварочных проводов и пистолета, а также качество соединения проводов с зажимами.

5.3 При сварке для защиты глаз и лица необходимо пользоваться защитным щитком, снабжённым светофильтром; руки сварщика должны быть защищены рукавицами. 

5.4 Перед началом сварочных работ необходимо ограничить рабочее место негорючими щитками и обеспечить средствами пожаротушения (огнетушителем или ящиком с песком, лопатой и ведром с водой). Предупредить окружающих о вредном влиянии электрической дуги на глаза.
5.5 В помещении, где производится сварка, должна быть объёмная вентиляция.

Категорически запрещается производить сварочные работы внутри металлических ёмкостей, в колодцах, туннелях и других невентилируемых помещениях.

5.6 В целях обеспечения пожарной безопасности необходимо следить за отсутствием вблизи места сварки горюче-смазочных материалов, ветоши, бумаги и т.п.

После окончании сварочных работ необходимо внимательно проверять помещение и рабочую зону и не оставлять открытого пламени и тлеющих предметов.
6 подготовка к работе, порядок работы
6.1 Перед началом работы необходимо установить аппарат на ровной поверхности, исключающей опрокидывание оборудования.

6.2 Выполнить соединения аппарата с  кабелями , через разъём XS2, соблюдая необходимую полярность. Подключить объект на который будут привариваться шпильки к аппарату клещами как можно ближе к месту сварки. Подключить сварочный пистолет к аппарату приварки шпилек через разъёмы  . Подключить аппарат к сети питания напряжением 220 В. Аппарат  следует подключать к сети, убедившись в том, что питающая сеть и электросчётчик в помещении рассчитаны на максимальный ток нагрузки не менее 25А.

6.3 Установить в пистолет цангу необходимого диаметра. Для этого необходимо   с помощью торцевого  ключа , прилагаемого к пистолету заменить цангу.   Точное положение подвижного узла с упорным наконечником уточняется исходя из длины шпилек подлежащих приварке. Конец шпильки установленной в цангу должен выступать за срез упорного наконечника на 1,5-2 мм. Подвижный узел зажать гайками.

6.4 Включить аппарат и установить регулятором напряжения  требуемое значение   согласно таблице 2:

Таблица 2

	Диаметр шпильки, мм
	Ø3
	Ø4
	Ø5
	Ø6
	Ø8
	Ø10

	Напряжения разряда, В
	55
	80
	100
	120
	180
	195
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Рисунок 3. Положение  пистолета для сварки
6.5 Установить шпильку в цангу пистолета и произвести сварку. Для этого необходимо приставить пистолет к выбранному месту приварки под углом 90º, прижать пистолет с усилием 5-10 кг и нажать кнопку на ручке пистолета. После разряда  стянуть пистолет с приваренной шпильки.

6.6 Возможные неисправности и методы их устранения приведены в табл.3.

Таблица 3

	Возможная неисправность
	Вероятная причина
	Метод устранения

	Блок не включается (не горит индикатор сети)
	Перегорел предохранитель FU1
 
	Заменить предохранитель

 

	Не производится сварка, не горит при контакте желтый СИД 
	Нет контакта со свариваемым изделием
	Проверить наличие контакта в кабелях и разъёмах.

	Не устанавливается сварочное напряжение  на индикаторе.
	Вышли из строя элементы заряда КБ
	Обратиться на завод изготовитель

	Загорелся красный СИД , напряжение КБ падает
	Превышено напряжение КБ 
	Убрать напряжение ручкой регулировки до минимума и выключить аппарат на несколько минут

	Плохое качество сварки при номинальном напряжении КБ
	Неровная и слишком загрязненная поверхность, несоблюдение угла сварки (90º)
	Зачистить и выровнять поверхность, тщательно соблюдать перпендикулярность установки пистолета

	Горит индикатор сети, но индикации напряжения и режимов нет.
	Перегрев, сработала защита.
	Выключить аппарат и дать остыть на 15-20 минут. В случае повторения дефекта обратиться на завод -изготовитель


7 Техническое обслуживание И ПРВИЛА ХРАНЕНИЯ
7.1 Во время эксплуатации периодически производить осмотр аппарата, обращая внимание на целостность изоляции сетевого шнура и сварочных проводов. Обслуживание и ремонт сварочного пистолета производить, убедившись, что он не подключён к аппарату приварки шпилек.

7.2 Аппарат может храниться в сухих помещениях в индивидуальной упаковке при температурах от минус 40 до плюс 40оС.

Хранение аппарата совместно с химически активными веществами, разрушающе действующими на изоляцию проводов и вызывающими коррозию металлических деталей, не допускается.

8 Транспортирование

8.1 Аппарат может транспортироваться всеми видами транспорта.

8.2 Условия транспортирования в части воздействия механических факторов С по ГОСТ 23216-78 (перевозки воздушным, железнодорожным транспортом, в сочетании их между собой и с автомобильным транспортом с общим числом перегрузок от 3 до 4).

Условия транспортирования в части воздействия климатических факторов такие как условия хранения 5 (ОЖ4) по ГОСТ 15150-69 – навесы или помещения в макроклиматических районах с умеренным и холодным климатом при температуре воздуха от –50 до +50оС и верхнем значении влажности воздуха 98% при температуре +35оС.

8.3 Транспортирование комплекта в контейнерах производить в индивидуальной упаковке при условии надежного закрепления, предохраняющего устройство от механических повреждений. При расположении комплектов в контейнере более чем в один ярус должны быть приняты меры, исключающие их механические повреждения.

8.4 На транспортную тару должны быть нанесены следующие манипуляционные знаки: ОСТОРОЖНО, ХРУПКОЕ!, БОИТСЯ СЫРОСТИ, ВВЕРХ, НЕ КАНТОВАТЬ!
9 утилизация
К работе по утилизации аппарата допускаются лица, прошедшие местный инструктаж по безопасности труда.

Утилизация комплекта должна производится на основании инструкции по сбору, хранению, таре-упаковке и транспортированию отходов, действующей на предприятии, эксплуатирующем комплект.

По степени опасности промышленные отходы, получаемые в результате утилизации комплекта относятся к малоопасным.

Приложение А
10 Свидетельство об упаковке
Аппарат разрядной приварки омедненного крепежа
упакован (а,о) согласно требованиям, предусмотренным конструкторской документацией.

Дата упаковки ________________   Упаковку произвел _____________

11 Сведения о рекламациях
Оформленные акты-рекламации должны направляться предприятию-изготовителю по адресу nic-ruo@mail.ru. т +79163511571.
12 Гарантия изготовителя
Предприятие-изготовитель гарантирует работу аппарата и соответствие его требованиям технической документации в течение 12 месяцев со дня ввода его в эксплуатацию, но не более 24 месяцев со дня приобретения. Изделия, у которых в течение гарантийного срока обнаруживается несоответствие требованиям технических условий, безвозмездно ремонтируются предприятием-изготовителем при условии соблюдения  потребителем правил транспортирования, хранения и эксплуатации.

 Гарантия не распространяется на запасные части и расходные материалы.

НИЦРУО 33.056.00.00.001ПС


