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GUION DE PRACTICA DE SOLDADURA

A la hora de realizar la practica de soldadura, se ha seguido el guidn que se explica
a continuacion, pero antes de empezar hay que tomar las medidas de seguridad que
marca la normativa correspondiente.

El equipo de proteccion completo para realizar la operacion de soldadura por
resistencia es el que se detalla en las siguientes imagenes:

Guantes de Soldador EN 420, Gafas de proteccidn ocular Delantal de soldadura
EN 388, EN 407 EN 166y EN 169 EN 340

®

Botas de seguridad EN 345 Mascarilla EN 140

L
e

Imagen n° 27: Tabla de elementos de seguridad para soldadura por resistencia.

Punto n° 1: se cogen las probetas obtenidas con la prensa “cuello de cisne” y se
repasan los bordes con una lija para eliminar posibles rebabas, y se comprueban sus
medidas y si existen defectos visibles a simple vista.

Imagen n° 28: Probeta individual de acero galvanizado.

Punto n°® 2: con la ayuda de un rotulador permanente, se marca el lugar exacto
donde hay que realizar el punto de soldadura, para que las probetas queden unidas de
manera adecuada para continuar con el proceso.

Imagen n° 29: Marcado del punto.
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Punto n® 3: se numeran y emparejan las probetas segun caracteristicas del ensayo,
para trasladar todo el material a la zona donde se encuentra la maquina de soldadura por
resistencia.

Imagen n°® 30: Maquina de soldadura por resistencia.

Punto n° 4: se procede a ajustar las variables de la maquina de soldadura con los
valores que se han determinado. Hay una variable que, en nuestro caso no vamos a
cambiar: la fuerza que ejercen los electrodos. Este valor puede modificarse mediante un
tornillo que aprieta el muelle que influye en la carga que van a ejercer los electrodos.
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Imagen n° 31: Tornillo regulador del muelle que fija la fuerza de los electrodos.

Punto n® 5: se mira la tabla adjunta a la maquina, donde se indica que, dada la
longitud de los brazos de la maquina (125 mm), y el espesor de las chapas que se van a
unir (0,8 mm cada una), la fuerza que ejercen los electrodos es de 80 daN.
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Imagen n°® 32: Datos adjuntos a la maquina.

Punto n° 6: el siguiente paso es fijar el otro valor que hay que ajustar en la maquina,
en este caso el tiempo de paso de la intensidad de corriente. En nuestros ensayos, 10s
valores son de 0,157, 0,20 y 0,35”.

Imagen n° 33: Selector de tiempo de la maquina de soldadura.

Punto n°® 7: la ultima variable que queda por modificar, es la geometria del
electrodo. En el caso de la maquina que se va a utilizar, los electrodos tienen un extremo
acabado en forma semiesférica y el otro extremo terminado en forma plana, por lo que
se realizan primero todos los puntos de soldadura que necesitamos de un tipo, se
procede después a apagar la maquina, se espera a que se enfrien dichos electrodos, y se
les da la vuelta; comprobando que enfrentan exactamente uno con otro.
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Imagen n° 34: Detalle del electrodo de la maquina de soldadura.

Tras realizar todos los ensayos, se desconecta la maquina y se da por concluido el
ensayo.
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CONTROL DE LA MUE REALIZADO EN EL SAl

Una de las mejoras que se han realizado en la maquina universal de ensayos ha sido
la mejora del control y la captura de datos, y la realizacion de graficas con ayuda del
Excel.

En colaboracién con el Servicio de Apoyo a la Investigacion de la Universidad de
Zaragoza, se ha conseguido la automatizacion del proceso y aumentado la rapidez de
trabajo.

Basicamente, se compone de dos cajas que realizan sendas funciones de control:

e Caja de actuacion de las electrovalvulas, que incluye amplificador comercial
y un interruptor on/off del motor trifésico.

e Caja de control, basada en tarjeta microcontroladora con display tactil,
DISCO_F746NG.

2.A. CAJA DE ACTUACION DE LAS ELECTROVALVULAS.

La parte hidraulica de la maquina tiene el siguiente esquema de funcionamiento:

Esquema de funcionamiento hidraulico de la M.U.E.

En esta caja se encuentra el pulsador de encendido del motor eléctrico, que acciona
la bomba encargada de movilizar y presurizar el aceite y las electrovalvulas.

El motor eléctrico es un motor trifasico de 0,45 kw de potencia (0,6 CV), que
trabaja a una tension de 220 voltios, conectado en triangulo.
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Se observan dos conductos principales, las tuberias de ida y de retorno. Por la
tuberia de ida circula el aceite a presion desde la bomba hasta la parte inferior del
circuito hidréulico, comunicando la carga al piston. El aceite que se encuentra en la
parte superior del cilindro hidréulico, al ser empujado por el piston, vuelve hacia el
depdsito por la tuberia de retorno, completando un circuito cerrado. Hay que afiadir que,
al haber aceite a ambos lados del piston, se impiden desplazamientos bruscos del
conjunto que pudieran producirse al trabajar en vacio.

Las dos electrovalvulas que se ponen en funcionamiento son:

e Electrovalvula reguladora de caudal: sistema compuesto por un regulador de
caudal de dos vias TN-6 montado junto con la electrovalvula proporcional
TN-6, ambos de la casa ROQUET.

e Electrovalvula limitadora de presion: regulador proporcional TN-6 de la
casa ROQUET.

Imagen n° 35: Vista de las dos electrovalvulas.

En las siguientes imagenes, se puede observar la caja que nos ha proporcionado el
SAI para accionar el motor, y los esquemas de los circuitos electronicos que le hacen
funcionar de manera adecuada.

Imagen n°® 36: Caja de actuacion de las electrovalvulas.
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Imagen n° 37: Esquemas electronicos de las electrovalvulas.

4.B. CAJA DE CONTROL.

Esta segunda caja de control estd basada en una tarjeta microcontroladora con
display tactil DISCO_F746NG que se complementa con un PCB (plaqueta de circuito
impreso, del inglés printed circuit board) disefiado en el Servicio de Instrumentacion
Electrdnica, que incluye los circuitos de acondicionamiento de las sefiales de la méaquina
de ensayo: sensor de posicion, sensor de presion y actuacion de las electrovélvulas de
control.

La tarjeta DISCO_F746NG ha sido programada en lenguaje C utilizando la
plataforma mbed, desarrollada por ARM, y que proporciona bibliotecas de software
libre y herramientas en linea para la creacidn rapida de prototipos profesionales de
productos basados en micro-controladores ARM.

Imagen n° 38: Tarjeta DISCO_F746NG.
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En la siguiente imagen, se puede observar el esquema logico de todos sus
componentes:

Lys

augmented

DISCO-F746NG
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Imagen n° 39: Esquema légico de la tarjeta DISCO_F746NG.

La descripcion que hace su fabricante es: el kit DISCOVERY STM32F7 permite a
los usuarios desarrollar y compartir aplicaciones con el micro-controlador Serie
STM32F7 basado en el nucleo M7 de ARM® Cortex®. El kit DISCOVERY permite
una amplia diversidad de aplicaciones que sacan provecho de audio, multisensor de
apoyo, graficos, seguridad, video y caracteristicas de conectividad de alta velocidad. El
soporte de conectividad Arduino ofrece capacidad de expansién ilimitada con una gran
eleccion de tarjetas especializadas adicionales.

Ahora se van a describir brevemente los dos sensores, el de posicion y el de
presion.

e Sensor de presion: da la medida de la presion en la salida del grupo
hidraulico de la maquina.

El modelo utilizado es el XA-100 de MESSTECH, de técnica piezo-
resistiva. La aplicacion de esta tecnologia en los transmisores de presion
estd relacionada con la deformacion del sensor ceramico en el cual estan
grabadas cuatro resistencias eléctricas formando un puente de Wheastone.

Por lo tanto, cualquier deformacion que tenga lugar en el diafragma por
efecto de una presién desequilibrara el circuito electrénico de alta precision
que conformara una sefial normalizada (4-20mAdc.) proporcional a la
presion que soporta la célula ceramica.
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Imagen n° 40: Sensor XA-100 MESSTECH.

Sus caracteristicas técnicas mas importantes vienen reflejadas en la
siguiente tabla:

CARACTERISTICAS TECNICAS

Minimo | Tipico | Maximo
Error global (linealidad, histéresis y repetibilidad)%FE 0,2 0,3 04
Sensibilidad (span) mV/V FE 2,0 - 3,2
Resolucién %FE 0,08 - 0,1
Temperatura de trabajo °C -25 +125
Tiempo de respuesta Menor de 1,0 ms
Tensidn de aislamiento entre la célula y cualquier terminal >2 KV
Sefial de salida normalizada 4-20 mA (dc)
Tension de alimentacién del transmisor 8..35 Vdc
Caracteristica de salida Lineal
Tipo de proteccion IP-65  Modelos XA, ANy FR
IP-68  Modelos AL, MA y XI
Conexién eléctrica Por conector tripolar DIN 43650 1S04400-6952
IP-65, por prensaestopas PG-7 o por cable
estanco (en los modelos sumergibles)
Temperatura Proceso: -10..+90°C
Ambiente: -5..+80°C
Conexién a procesc 11/47,1/2",3/8",1/4",1/8"(BSP o NPT)
Materiales en contacto con el fluido Acero inox, polipropileno, PVC (segun modelo),
ceramica. Junta térica en acrilonitrilo butadieno
(Opciones en Viton, PTFE, etileno propileno)

Tabla de caracteristicas técnicas del sensor de presion.

A continuacion, una imagen del esquema electronico del acondicionador del
sensor de presion, ya que la sefial de salida analdgica del sensor es lineal
(4+20 mA) y para su posterior conversion A/D por parte del micro debe ser
adaptada a niveles de tension entre 0+5v.
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ACONDICIONADOR SENSOR DE PRESION 4-20mA

Imagen n° 41: Esquema electrénico del acondicionador del sensor de presién.
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e Sensor de posicion: da la medida de la posicion del bastidor movil de la
maquina de ensayos.

El modelo utilizado es el BTL-5-G11-M0200-P-S32 de la casa
MICROPULSE, de desplazamiento ultrasénico.

Imagen n°® 42: Sensor de posicion BTL-5-G11-M0200-P-S32.

CARACTERISTICAS TECNICAS
Longitud nominal 200mm
Salida Libre de potencial
Tension de salida 10/-10v
Tensidn de alimentacion 24 v DC = 20%
Intensidad absorbida <150 mA
Intensidad de carga méax. 10 mA
Rizado maximo <5mA
Resolucion del sistema <0,1 mV
Histéresis <4 um
Frecuencia de_ muestreo de 1 KHz
medidas
Resistencia a choques 12 g, 10+200 Hz
Resistencia a vibraciones cualquiera

Tabla de caracteristicas técnicas del sensor de posicion.

A continuacion, una imagen del esquema electrénico del acondicionador del
sensor de posicion, ya que la sefial de salida analégica del sensor es lineal y
ascendente entre -10 y 10 v. y para su posterior conversién A/D por parte
del micro debe ser adaptada a niveles de tension entre 0+5v.

TEIM  GND T2eVee L

REFIIGS © | SENSOR POSICION
O|-1ovew+iuy
o

ACONDICIONADOR TRANSDUCTOR LINEAL DE POSICION

Imagen n° 43: Esquema electronico del acondicionador del sensor de posicion.
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Por ultimo, mostramos la imagen de la caja de control.

Imagen n° 44: Imagen de la caja de control.

4.C. RESTO DE CONEXIONES.

Otra de las conexiones que ha proporcionado un gran adelanto con respecto a lo que
habia anteriormente es la conexién entre la caja de control y el ordenador, que
actualmente se lleva a cabo por BLUETOOTH.

Imagen n° 45: Detalle de la conexion BLUETOOTH.

Esta conexion proporciona el control de la electronica de la maquina universal de
ensayos desde un PC mediante un programa escrito en LabVIEW.

LabVIEW es una herramienta disefiada por NATIONAL INSTRUMENTS para
resolver los problemas de hoy en dia de manera mas rapida y eficaz, con la capacidad de
evolucionar para satisfacer sus retos futuros. LabVIEW ofrece una integracion sin
precedentes con todo el hardware de medicion, software heredado existente, e IP al
mismo tiempo que aprovecha las Gltimas tecnologias de computacion.

Su principal caracteristica es la facilidad de uso, ya que cualquiera puede hacer
programas relativamente complejos, imposibles de hacer con cualquiera otra
herramienta informatica.
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Se puede observar en la siguiente imagen, el esquema electronico de la
comunicacion por BLUETOOTH.

COMUNICACIONES BLUETOOTH
Imagen n° 46: Esquema electrdnico
de la conexion BLUETOOTH.

A continuacién, se incluyen unas iméagenes de la apariencia del programa instalado
por el SAl, mediante LABVIEW, que realiza la captura de datos de los ensayos:

Imagen n° 47: Pantalla inicial del programa de control de la MUE.

L
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Imagen n° 48: Pantalla con la grafica final del programa de control.
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GUION DE LA PRACTICA DEL ENSAYO DE TRACCION.

La préactica del ensayo de traccion da comienzo con las probetas unidas en la
maquina de soldadura por resistencia.

Punto n® 1: la primera accion de esta practica es marcar las lineas de referencia en
la probeta que, en nuestro caso, tendran una separacion de 140 milimetros. Estas lineas
ayudan a comprobar el estiramiento que sufre el material al someterlo al esfuerzo de
traccion.

Imagen n° 49: Probetas unidas con la maquina de soldadura por resistencia.

Punto n°® 2: el siguiente paso es la comprobacion de que las probetas llevan el
numero correspondiente a las caracteristicas que les corresponden.

.

W\

AT

Imagen n° 50: Probetas unidas y numeradas antes de realizar los ensayos de traccion.

Punto n° 3: para poder comenzar el ensayo propiamente dicho, se ha de conectar la
caja del motor de la bomba de aceite, asi como la caja elaborada por el SAI con los
circuitos impresos que realizan el control de la maquina. Por supuesto, también hay que
encender el ordenador y llegar a presentar la ventana inicial de windows, donde se
encuentra el programa informatico de National Instruments (LabVIEW) con los ajustes
necesarios para obtener los resultados que se necesitan, y poder trabajar con ellos.
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Imagen n° 51: Cajas de interconexién maquina-ordenador (izda.) y de encendido de motor (dcha.).

Punto n°® 4: hay que comprobar que el USB que comunica con el ordenador por
medio de BLUETOOTH esta colocado en el puerto habilitado en el ordenador para tal
efecto (en este caso, el inferior trasero).

L&

Imagen n° 52: Detalle de la conexion del USB por BLUETOOTH con el ordenador.

Punto n® 5: se procede a colocar la probeta entre las mordazas de la maquina
universal de ensayos Yy, una vez bien sujeta, se marca con el rotulador permanente al ras
de las mordazas.

Imagen n° 53: Vista de la probeta en las mordazas.
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Punto n® 6: en la pantalla del ordenador abrimos el software preparado para los
ensayos, que han denominado BANCO, haciendo doble clic sobre el icono.

B =

BANCO

Icono del programa BANCO.

Punto n® 7: aparece una primera pantalla donde piden una serie de datos, en
concreto, hay que introducir los valores que se desee de velocidad y presion méxima (en
tanto por ciento), para que la maquina comience a trabajar.

En nuestro caso, para los ensayos reales, se han introducido los valores de 50% ya
que, después de realizar varias pruebas con distintas probetas y otros valores, se
comprobd que eran los que mas se ajustaban a lo que se queria conseguir con este
programa. En el ejemplo de la imagen, aparecen los dos datos al 60%.

0 y
] BancoEnsayos_MAIN.vi Eo&
Ingenieria y disefio de fabricacion - Banco de Ensayos v1.0 - Abril 2016 888 Servicio General de Apoyo
4000.0 = MRl alainvestigacién-SAl
. = Grgfica ||,y D Universidad Zaragoza
3500.0 .
3000. Muestreo| 1.0 s @
.
= 2500 =]
< " 100< 100+
g 2000, = I 6000 I 6000
2 . : H
£ 1500. 5 80 802 '
1000. s ] :
60 60
500 H : :
“0 : 40° 40°
925 950 97.5 100.0 1025 105.0 107.5 110.0 1125 115.0 117.5 120.0 1225 E :
Pasicion (mm) : :
20- 20
Grafica : H
® Fuerahosicion Tiempo |30.4 s Posicion 12146 | mm o o
© Posiciontiempo Velocidad (% P Max (%
) USRS Presion |3.21 bar  Fuerza 166165 N elocidad (%) resion Max (%)
Continde pulsande un boton o7 moAr || €3 Fn

Imagen n° 54 Pantalla inicial donde se ponen los valores de velocidad y presion maxima.

Punto n° 8: se presiona el boton INICIAR, y el programa pide que se dé nombre al
archivo que va a generar. En nuestro caso, se decide poner la fecha del dia que se hacen
las pruebas afiadiendo el numero identificativo de cada probeta. (Ejemplo: 160514 00,
ya que la prueba se realiza el 14 de Mayo con la probeta 00).

Francisco José Abadia Zarate 3



Acondicionamiento y puesta en marcha de la maquina universal de ensayos
para realizacion de practicas de taller de soldadura

aE

Guardar en:

| & LabVIEW Data

Fuerza (I

0.2

Crafica

(@ Fuerzalposicion

O Posiciontiempo
O Fuerzatiempo

Y
I

Ll ey
g
Ei

X

Mis documentos

=
=l
a

Mis sitios de red

[Z)Remote Development
16042101
] 16042101 ds
160426 01
2 16042601
160426 02
] 160426 02
160426 03
) 160426 03

[ test

(Htestz

0.00

60:
401

20:

Nombre:  [160514 00

v

OK

J

Tioo [0 Fies 9

v| [ Cancelar |

0@
Presion Max (%)

B

T .PHARJ

Imagen n° 55: Pantalla donde el programa

bide el nombre del archivo.

Punto n° 9: se pulsa el boton OK y vuelve a la pantalla anterior, donde se pulsa de
nuevo el botdn INICIAR, y se aprecia como la maquina empieza a moverse.

Punto n° 10: el programa informatico genera una gréfica directamente en la que van
apareciendo puntos rojos por cada dato que toma cada segundo. Conforme va
avanzando el ensayo, los puntos rojos van configurando una linea continua que seré la
misma que aparezca al final del ensayo como grafica FUERZA — POSICION.
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Imagen n° 56: Grafica con los puntos que recibe el programa de los datos de los sensores.

Punto n® 11: el ensayo termina cuando rompe la probeta, o bien cuando desgarra el
punto de soldadura. En ese momento, antes de parar la maquina y retirar la probeta, se
vuelve a marcar con el rotulador permanente, al ras de las mordazas, para poder
comprobar lo que ha resbalado dicha probeta durante el ensayo.

Como se puede ver en el caso concreto de la prueba efectuada, el ensayo rompio la
probeta por el cuerpo de la misma. Se puede distinguir que las rayas marcadas antes de
empezar la prueba ya no estan al ras de las mordazas, con lo que se confirma que ha
resbalado algo la probeta.
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Imagen n°® 57: Rotura de la probeta.

Punto n® 12: una vez marcadas las lineas en la probeta, se aprieta el pulsador fin de
carrera incorporado a la caja de sensores que desconecta el motor del grupo hidraulico,
y hace descender el cilindro de la maquina de ensayos.

Se—
Imagen n° 58: Pulsador fin de carrera
para desconectar el motor del grupo hidraulico.

Punto n°® 13: con la maquina parada y detenido el programa informatico, se abre el
programa EXCEL y se le indica que con los datos recogidos durante el ensayo genere
una hoja de valores.

Francisco José Abadia Zarate 5



Acondicionamiento y puesta en marcha de la maquina universal de ensayos
para realizacion de practicas de taller de soldadura

Imagen n°® 59: Hoja EXCEL generada con los datos de una prueba.

Punto n°® 14: ademas de los datos que el programa ha recibido, para completar el
guion de la préctica que figura al final de este anexo, se anotan algunos datos
adicionales como los valores de la longitud que se ha estirado la probeta, la longitud que
ha resbalado, y se calcula la diferencia de ambos valores, obteniendo el alargamiento
neto.

Punto n° 15: se comprueba en la hoja EXCEL cual ha sido el valor méaximo de la
fuerza alcanzado vy, tras anotar este dato, se seleccionan conjuntamente las columnas
FUERZA y POSICION, como muestra la imagen siguiente.

Portapapeles ™ Fuente (F] Alineacién (F] Mumero =

‘ D1 - & frl Pasicion

[ 4 A B c D E F G H

1 |Fecha Hora Run time Presion Fuerza Velocidad  PresionMax
2| 26/05/2016 16:21:12 0,00E+00 942E+01 5, 70E-01 2,95E+02 0,00E+00 0,00E+00
3| 26/05/2016 16:21:14  2.16E+00 9.42E+01 5.30E-01 274E+02  0.00E+00  0,00E+00
4 | 26/05/2016 16:21:15  3.31E+00 9.42E+01 510E-01 264E+02  0.00E+00  0,00E+00
5| 26/05/2016 16:21:16 4. 46E+00 9.42E+01 5.40E-01 280E+02  0.00E+00  0,00E+00
6| 26/05/2016 16:21:17  5,60E+00 9,42E+01 5,00E-01 259E+02  0.00E+00  0,00E+00
T | 26/05/2016 16:21:19  B,75E+00 9.42E+01 4,90E-01 254E+02  0.00E+00  5,00E+01
B | 26/05/2016 16:21:20  7.90E+00 9.42E+01 5.30E-01 274E+02  0.00E+00  5.00E+01
9| 26/05/2016 16:21:21 9,04E+00 9,42E+01 5.30E-01 274E+02  0.00E+00  5.00E+01
10| 26/05/2016 16:21:22 1,02E+01 9,42E+01 5.70E-01 295E+02  0.00E+00  5.00E+01
11| 26/05/2016 16:21:23  1.16E+01 9.42E+01 6.30E-01 3.26E+02  5,00E+01 5,00E+01
12| 26/05/2016 16:21:24  1.27E+01 942E+01 6.10E-01 3.16E+02  5,00E+01 5,00E+01
13| 26/05/2016 16:21:26 1,38E+01 942E+01 6,30E-01 3,26E+02 5,00E+01 5,00E+01
14| 26/05/2016 16:21:27 1,50E+01 942E+01 6,70E-01 34TE+D2 5,00E+01 5,00E+01
15| 26/05/2016 16:21:28 1.61E+01 9.42E+01 7T10E-01 368E+02  500E+01 5,00E+01
16| 26/05/2016 16:21:29  1,73E+01 9.42E+01 6.90E-01 357E+02  5,00E+01 5,00E+01
AT | 26/05/2016 16:21:30 1,84E+01 9.42E+01 7.00E-01 362E+02  5,00E+01 5,00E+01
18| 26/05/2016 16:21:31 1,95E+01 9,42E+01 710E-01 3.68E+02  5,00E+01 5,00E+01
19| 26/05/2016 16:21:32 2,07E+01 9.42E+01 7,00E-01 3.62E+02  5,00E+01 5,00E+01
20| 26/05/2016 16:21:34 218E+01 9.42E+01 7.40E-01 3.83E+02  5,00E+01 5,00E+01
(21| 26/05/2016 16:21:35  2.29E+01 9,42E+01 7.30E-01 3.78E+02  5,00E+01 5,00E+01
(22| 26/05/2016 16:21:36 2.41E+01 9,42E+01 7.60E-01 3.93E+02  5,00E+01 5.00E+01
(23| 26/05/2016 16:21:37 2.52E+01 9.42E+01 8.40E-01 4.35E+02  5.00E+01 5,00E+01
(24| 26/05/2016 16:21:38 2.64E+01 942E+01 8.00E-01 414E+02  5.00E+01 5,00E+01
25| 26/05/2016 16:21:39 2,75E+01 942E+01 8,20E-01 4.25E+02 5,00E+01 5,00E+01
26| 26/05/2016 16:21:40 2.86E+01 942E+01 8,40E-01 4,35E+02 5,00E+01 5,00E+01
(27| 26/05/2016 16:21:42  2,98E+01 9.42E+01 9.00E-01 466E+02  5.00E+01 5,00E+01
28| 26/05/2016 16:21:43  3,09E+01 9.42E+01 9.30E-01 481E+02  5.00E+01 5,00E+01
29| 26/05/2016 16:21:44 3 21E+01 9.42E+01 9.40E-01 4 87E+02  5.00E+01 5,00E+01
30| 26/05/2016 16:21:45  3,32E+01 9,42E+01 9.50E-01 4,92E+02  5.00E+01 5,00E+01
31| 26/05/2016 16:21:46  344E+01 9.42E+01 9.80E-01 5,07E+02  5,00E+01 5,00E+01
201 1R01AT 101 QA9FaNd 4 NAFaNN A 93FaN? A ONFaN1 A NNFnd
M 4+ M| Hojal | 160526 01 %0

Imageﬁ "n° 60: Tabla excel con las columnas FUERZA y POSICION sefialadas.

Punto n® 16: a continuacion, se le indica al programa que genere el grafico
correspondiente a esos parametros, y se adjunta a la tabla de valores, y al guién de la
practica.
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E3 Microsoft Excel -

®) wehivo Edcdn v Jnseriw fomets pemamentm: Gréfio Veptwna 2 =

x
DEFEA ¥ A BB w7 B d @ 7wl 5 - WKS < ~a-A-7
= o
Gadica 1= ~
B (3 F G H ] K L |
Fecha  Hom Run time Fueza  Velocidad PresionMax =
es

1
2 36402 DOIE+D0  0DOE+0D
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Imagen n°® 61: Gréfica y datos de uno de los ensayos realizados.

Con la gréfica obtenida, y los valores anotados, se debe comprobar si cumplen con
los datos tedricos que correspondan al material que hemos utilizado.

El ensayo se termina, como ya se ha indicado, rellenando un guion de préctica que
cumpla la norma UNE-EN 10002-1, que es la que regula los ensayos de traccion para
chapas de acero. La ficha a rellenar seria similar a la que se propone a continuacion:
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PRACTICA DE ENSAYO DE TRACCION

1. OBJETIVO: EI objetivo del ensayo de traccién es determinar aspectos
importantes de la resistencia y alargamiento de materiales, que pueden servir
para el control de calidad, las especificaciones de los materiales y el célculo de
piezas sometidas a esfuerzos.

2. INTRODUCCION: Es uno de los ensayos mecanicos tension-deformacion mas
comun. Normalmente se deforma una probeta hasta su rotura, con una carga de
traccion que aumenta gradualmente y que es aplicada uniaxialmente a lo largo
del eje de la probeta.

Viene determinado por la norma UNE-EN 10002-1, de Julio del afio 2002.

3. TIPOS DE PROBETAS: Las probetas de materiales metalicos se obtienen,
generalmente, por mecanizado de una muestra del producto objeto de ensayo. En
el caso de tener seccidn constante o barras obtenidas por moldeo, se pueden
utilizar como probetas las muestras sin mecanizar. La seccion de la probeta
puede ser circular, cuadrada o rectangular.

En nuestro caso las probetas tendran la forma y dimensiones comentadas en la
memoria de este TFG, y se liman con suavidad con papel abrasivo.

4. PROCEDIMIENTO EXPERIMENTAL: El ensayo consiste en deformar una
probeta por estiramiento uniaxial y registrar dicha deformacion frente a la
tension aplicada. La probeta se coloca dentro de las mordazas tensoras, de
manera que se adapten bien y tengan efecto cufia con accionamiento hidraulico.
La fuerza inicial no debe ser muy alta, ya que podria falsear el resultado.
También se debe cuidar que no se produzca deslizamiento de la probeta. El
ensayo se ha de realizar a velocidad constante y se ha de medir de manera
continua y simultanea la carga aplicada y el alargamiento resultante.

5. FICHA DE RECOGIDA DE DATOS: una vez finalizada la parte practica, se
debe rellenar la siguiente ficha con los datos que se piden, que es lo que marca la
norma UNE-EN 10002-1 en su apartado 17.
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OBSERVACIONES:

FECHA DEL ENSAYO:
_-;:;_--,- ENSAYO DE
ini TRACCION SEGUN LA
HORA DEL ENSAYO:
mm.w;:mmm NORMA UNE-EN 10002-
Universidad de Zaragoza 1
LUGAR DEL ENSAYO:
INCIDENCIAS: IDENTIFICACION DEL ENSAYO

Nombre:

Material:

Ref. Pieza:

Ensayo n°:

Velocidad del ensayo:
Presién del ensayo:

DATOS DE LA PROBETA

Probeta n°:

Longitud inicial:
Seccion inicial:
Distancia entre marcas:

RESULTADOS DEL ENSAYO

Fuerza maxima:
Longitud final:
Resbalamiento:
Alargamiento neto:
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Acondicionamiento y puesta en marcha de la maquina universal de ensayos
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RESULTADOQOS DE LOS ENSAYOS

Se van a exponer en este anexo los resultados de los ensayos realizados, incluyendo
la gréfica correspondiente y una imagen de la probeta después de terminar el ensayo.

Como datos generales, la velocidad de ejecucion ha sido de unos 8 mm/min, con las
variaciones légicas debidas a la resistencia del material y la fase del ensayo en la que se
mida.

A la hora de comenzar los ensayos, la pantalla inicial del programa era la siguiente:

Imagen n° 62: Pantalla inicial del programa de captura de datos.
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PROBETA N° 1:

Grafica Fuerza-Posicion: probeta n° 1

4500,00
4000,00 o]
2500,00 f(

2000,00
2500,00

Fuerza (M)

Fuerza(N)

2000,00 \
1500,00

100000

500,00

0,00 T .

7500 95 00 115,00 135,00
Posiciéon {mm)

Fuerza maxima soportada: 4140 N.

Imagen n° 63: Probeta n° 1 tras el ensayo.

En este caso, podemos comprobar que el ensayo desgarro la chapa por el punto de
soldadura, y tuvo un alargamiento neto de 14 mm.
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PROBETA N° 2:

Grafica Fuerza-Posicion: probeta n° 2

5000,00
4500,00
4000,00

3500,00 [
3000,00
2500,00 \
2000,00 ;,. \.\-
1500,00 .
1000,00

500,00
0,00 . .

75,00 95,00 115,00 135,00

Fuerza (M)

Fuerza{N)

Posicidon (mm)

Fuerza maxima soportada: 4270 N.

Imagen n° 64: Probeta n° 2 tras el ensayo.

En este caso, podemos comprobar que el ensayo desgarrd la chapa por el punto de
soldadura, y tuvo un alargamiento neto de 17 mm.
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PROBETA N°3:

Grafica Fuerza-Posicion: probeta n° 3

5000,00
4500,00
4000,00
3500,00
300000
2500,00 Fuerza (M)
200000 7
1500,00
1000,00
500,00

0,00 . . |

75,00 85,00 115,00 135,00 155,00

Fuerza (N)

Posicién (mm)

Fuerza maxima soportada: 4380 N.

Imagen n° 65: Probeta n° 3 tras el ensayo.

En este caso, podemos comprobar que el ensayo rompio la probeta superior, y tuvo
un alargamiento neto de 21 mm.
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PROBETA N°4:

Grafica Fuerza-Posicion: probeta n° 4

4500,00
4000,00
3500,00
3000,00
2500,00 A
2000,00
1500,00 ’j-
1000,00
500,00
0,00 . . . T
7500 8500 8500 10500 11500 12500

Fuerza (M)

Fuerza (M)

Posicién (mm)

Fuerza maxima soportada: 4060 N.

Imagen n° 66: Probeta n° 4 tras el ensayo.

En este caso, podemos comprobar que el ensayo desgarro la chapa por el punto de
soldadura, y tuvo un alargamiento neto de 7 mm.

Francisco José Abadia Zarate 5



Acondicionamiento y puesta en marcha de la maquina universal de ensayos
para realizacion de practicas de taller de soldadura

PROBETA N°5:

Grafica Fuerza-Posicion: probeta n° 5.

4500,00
4000,00

3500,00 ‘(-.”
3000,00
2500,00

2000,00 H’A \\l Fuerza (M)
1500,00

1000,00
500,00
0,00 T T T

75,00 95,00 115,00 135,00

Fuerza(N)

Pasicidn (mm)

Fuerza maxima soportada: 4200 N.

Imagen n°® 67: Probeta n° 5 tras el ensayo.

En este caso, podemos comprobar que el ensayo desgarrd la chapa por el punto de
soldadura, y tuvo un alargamiento neto de 15 mm.
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PROBETA N°6:

Grafica Fuerza-Posicion: probeta n° 6.

4500,00
4000,00
3500,00
3000,00
2500,00
2000,00
1500,00
1000,00
500,00
0,00
75,00 85,00 115,00 135,00 155,00

Fuerza (M)

Fuerza (N}

Posicién (mm)

Fuerza maxima soportada: 4260 N.

Imagen n° 68: Probeta n° 6 tras el ensayo.

En este caso, podemos comprobar que el ensayo desgarrd la chapa por el punto de
soldadura, y tuvo un alargamiento neto de 20 mm.
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PROBETA N°7:

Grafica Fuerza-Posicion: probeta n° 7.

4500,00
4000,00
3500,00

3000,00 /
2500,00
2000,00 Fuerza (M)
1500,00 J
1000,00

500,00

0,00 T T T
75,00 85,00 115,00 135,00 155,00

Fuerza (N}

Posicion {mm)

Fuerza maxima soportada: 3850 N.

Imagen n° 69: Probeta n° 7 tras el ensayo.

En este caso, podemos comprobar que el ensayo rompio la probeta superior, y tuvo
un alargamiento neto de 28 mm.
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PROBETA N°8:

Grafica Fuerza-Posicion: probeta n° 8.

4500,00
4000,00

3500,00 ///—_
3000.00

2500,00

2000.00 \l Fuerza (M)

1500,00

1000,00
500,00

0,00 T T T
75,00 95,00 115,00 135,00 155,00

Posicion (mm)

Fuerza(N)

Fuerza maxima soportada: 4000 N.

Imagen n° 70: Probeta n° 8 tras el ensayo.

En este caso, podemos comprobar que el ensayo desgarrd la chapa por el punto de
soldadura, y sufrié un alargamiento neto de 15 mm.
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PROBETA N°9:

Grafica Fuerza-Posicidon: probeta n° 9.

450000
A4000,00
2500,00 (-’F
200000
2500,00 \
2000,00 {“-A \\
1500,00 Y
1000,00
500,00
0,00 T T T
75,00 95,00 115,00 135,00
Posicion {mm)

Fuerza (M)

Fuerza(N)

Fuerza maxima soportada: 4200 N.

Imagen n° 71: Probeta n° 9 tras el ensayo.

En este caso, podemos comprobar que el ensayo rompié la probeta superior, y
sufrié un alargamiento neto de 28 mm.
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PROBETA N°10:

Grafico Fuerza-Posicion: probeta n° 10.

A000,00
3500,00 )

3000,00 ,//

= 2500,00 !
E 2000,00 J\ \
p ' ) \\ Fuerza (M)
T 1500,00 i

1000,00

500,00

0,00 . .
75,00 95,00 115,00 135,00

Posicion (mm)

Fuerza maxima soportada: 3770 N.

Imagen n® 72: Probeta n° 10 tras el ensayo.

En este caso, podemos comprobar que el ensayo desgarro la chapa por el punto de
soldadura, y sufrio un alargamiento neto de 12 mm.
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PROBETA N°11:

Grafica Fuerza-Posicion: probeta n° 11.

4500,00
4000,00
3500,00
3000,00
2500,00
2000,00
1500,00
1000,00
500,00
0,00
75,00 85,00 115,00 135,00 155,00

Fuerza (M)

Fuerza (N)

Posicion (mm)

Fuerza maxima soportada: 3960 N.

Imagen n° 73: Probeta n° 11 tras el ensayo.

En este caso, podemos comprobar que el ensayo rompid la probeta superior, y
sufrié un alargamiento neto de 26 mm.
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PROBETA N°12:

Grafica Fuerza-Posicion: probeta n° 12.

4500,00
4000,00
3500,00
3000,00
2500,00
2000,00
1500,00
1000,00
500,00
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Fuerza (M)

Fuerza (N}

Posicién (mm)

Fuerza maxima soportada: 4000 N.

Imagen n° 74: Probeta n° 12 tras el ensayo.

En este caso, podemos comprobar que el ensayo desgarrd la chapa por el punto de
soldadura, y sufrié un alargamiento neto de 25 mm.
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PROBETA N°13:

Grafica Fuerza-Posicion: probeta n°13

4500,00
400000
3500,00
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1000,00
500,00
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Fuerza maxima soportada: 3980 N.

Imagen n° 75: Probeta n° 13 tras el ensayo.

En este caso, podemos comprobar que el ensayo rompid la probeta superior, y
sufrié un alargamiento neto de 17 mm.
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PROBETA N° 14:

Grafica Fuerza-Posicion: probeta n° 14.
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3500,00
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Fuerza maxima soportada: 3960 N.

Imagen n° 76: Probeta n° 14 tras el ensayo.

En este caso, podemos comprobar que el ensayo rompid la probeta superior, y
sufrié un alargamiento neto de 21 mm.

Francisco José Abadia Zarate 15



Acondicionamiento y puesta en marcha de la maquina universal de ensayos
para realizacion de practicas de taller de soldadura

PROBETA N°15:

Grafica Fuerza-Posicion: probeta n° 15.
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Fuerza maxima soportada: 3960 N.

Imagen n° 77: Probeta n° 15 tras el ensayo.

En este caso, podemos comprobar que el ensayo rompi6 la probeta superior, y
sufrié un alargamiento neto de 19 mm.
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PROBETA N° 16:

Grafica Fuerza-Posicion: probeta n° 16.
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Fuerza maxima soportada: 3930 N.

Imagen n°® 78: Probeta n° 16 tras el ensayo.

En este caso, podemos comprobar que el ensayo desgarrd la chapa por el punto de
soldadura, y sufrié un alargamiento neto de 12 mm.
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PROBETA N°17:

Grafica Fuerza-Posicion: probeta n° 17.
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Fuerza maxima soportada: 3950 N.

Imagen n° 79: Probeta n° 17 tras el ensayo.

En este caso, podemos comprobar que el ensayo rompi6 la probeta superior, y
sufrié un alargamiento neto de 20 mm.
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PROBETA N°18:

Grafica Fuerza-Posicion: probeta n° 18

4500,00
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3500,00
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2500,00
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Fuerza (N)

2000,00
1500,00
1000,00

500,00

0,00
75,00 85,00 95,00 105,00 11500 12500 13500

Posicion (mm)

Fuerza maxima soportada: 3940 N.

Imagen n° 80: Probeta n° 18 tras el ensayo.

En este caso, podemos comprobar que el ensayo rompid la probeta superior, y
sufrié un alargamiento neto de 17 mm.
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®
: S.pA. - Via Griece 2527 - 40024 Caslel S, Pielro Terme - Balogna ITALY
Pho. #39.051.6%54400 = Tel. 051.60854410 - Fax +38.051.6954480
’ E-mall: salesi@iacna.net - venditei@lecna.net  hitp:haens tecna.net

Art.7020-7020B PUNTATRICE FORTATILE CON TIMER INCORPORATO A SCR E
COMPENSAZIONE, 2 kVA

Art. T042-T042B PUNTATRICE PORTATILE CON TIMER INCORPORATO A SCR E CE
COMPENSAZIONE, 2.5 kVA

Art. 7034-7034E PUNTATRICE PORTATILE CON TIMER INCORPORATO A SCR E
COMPENSAZIONE, RAFFREDDATA AD ACQUA, 6 kVA

lterm T020-T0208 SPOT WELDER WITH BUILT-IN SCR TIMER AND COMPENSATION, 2 kVA
lberm T042.7T0428 SPOT WELDER WITH BUILT-IN SCR TIMER AND COMPENSATION, 2 kVA
2.5 KVA c E

ltem T034-7034B SPOT WELDER WITH BUILT-IN SCR TIMER AND COMPENSATION, WATER
COOLED, 6 kVA

Art. 7020-70208 PINCE A SOUDER AVEC TEMPORISATEUR INCORPORE A SCR ET
COMPENSATION, 2 kVA

Art. T042-T0428 PINCE A SOUDER AVEC TEMPORISATEUR INCORPORE A SCR ET CE
COMPENSATION, 2.5 KVA

Art. 7034-7034B PINCE A SOUDER AVEC TEMPORISATEUR INCORPORE A SCR ET
COMPENSATION, REFROIDIE PAR EAL, 6 kVA

Art. 7020-7020B PUNKTSCHWEISSZANGE MIT EINGEBAUTER SCHWEISSZEITREGELUNG
UND KOMPENSATION, 2 kVA :

Art. T042-T042B  PUNKTSCHWEISSZANGE MIT EINGEBAUTER SCHWEISSZEITREGELUNG c E
UND KOMPENSATION, 2.5 kKVA

Art. 7034-T034B  PUNKTSCHWEISSZANGE MIT EINGEBAUTER SCHWEISSZEITREGELUNG
UND KOMPENSATION, WASSERGEKUHLT, 6 kvA

Art. 7020-T020B PUNTATRIZ CON TEMPORIZADOR INCORPORADO A SCR Y
COMPENSACION, 2 kVA

Art. 7042-70428 PUNTATRIZ CON TEMPORIZADOR INCORPORADO A SCR ¥ c E
COMPENSACION, 2.5 kVA
Art, T034-T034E  PUNTATRIZ CON TEMPORIZADOR INCORFORADD A BCR Y

COMPENSACION, REFRIGERADA POR AGUA, 6 KVA

TECNASp.A.  Via Grieco 25/27 - 40024 Castal S. Pistro Terme - Bologna ITALY
Pho, +39,051.6954400 - Tel. 051.6954410 — Fax +39,051.6954400

DOCUMENTO NUMERD: EDIZIONE: MARZO 2008

DOCUMENT NUMBER: EDITION: MARCH 2006

DOCUMENT NUMERO: MAN 2012 EDITION: MARS 2006

DOKUMENT NUMMER: AUSGABE; MARZ 2006

DOCUMENTO: EDICION: MARZO 2006

DISTRIEUTORE:

DISTRIBUTOR:

DISTRIBUTEUR:

VERTRIEB:

DISTRIBUIDOR:
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@

INTRODUCTION:

CAREFULLY READ THIS MANUAL BEFORE INSTALLING
AND OPERATING WELDER,

&Thia manual Is addressed 1o the faclory responsible in
charge who must release It 1o the paisonnel in charge of the

welder Inslallalion, use and' malnlenance, Helshe must chack
that the Informaticn glven in this manual have boen read and .

undersiood, The manual musl be slored In & well-known place,
gasy 1o reach, and musl be looked up each time even litle
doubts should arise. o

Resistance' welding equipment are classified as Class A and
Class B equipment : “

Clags A resistance welding equipment
Reslstunce” welding  eguipment = sultable’  for - usa™ in* all
eslablishments other than domestic and those direclly connected

1o a low. voltage public supply network which does nol supply.

buildings used for domestic purposes, -

Class B resisiance walding equipment

Resistance welding equipment sullable for use in all
establishments including domestie and those establishments
direclly connected to a public low vollage network which supply
buidings used (of domeslic pufposes, )
NOTE: If nol olherwlse indlcaled, these welders belang lo
class A, opdd M

These welders must be Installed In indusirial envirenments for
professional use, only, Easch welder can be supplled under bwe

different versions depending on the features ‘of the mains they -

must be connecled to,

Class - A | B '
fem 7020 - 7042 - 7034 | 70208 - 70428 - 70340

WARNING: Class A resistance. welding equipment are' nol.

Intended 1o be used on a low-vallage public network which
supplies domestic premises. Il may , cause , radio .fjequency
T T A

i L i I

All modilications, even slight ones, are forbidden because
lhey should Invalidale both the welder EG cerification and
wartanly, The welder has baon deslgned for resistance weiding
of both ferrous and nol lorrous (slainloss sieel, brass)
materials, The wolder must not been vsed for olher dpplization,

ATECN# S.p.A Is not responsble for any damage lo bath
people, animals, things and 1o the welder isell caused by eithor

i virang use or the Jack or the supericlal observance of the

salety warnings slated on this manual, nor il is responsible for
tiamagus coming from avan slight tampering or from {he-use of

nobsullable spare parts, of of spare pars other than the . .

vriginal ones,

STANDARD ACCESSORIES
The welder is supplied equipped with;
N1 Allon key § mm,
N* 1 addillonal handle,
N* 1 eleclrede sharpener; @10 for item 7020
@12 forilem 7042
N* 1 palr of arms L=125mm; Item 7501 for gun 7020
itom 7401 lor gun 7042
N* 1 Inslruction manual,
llem 7034 does net include the arms which must be ordered
separaloly {see the accessorics paragraph, page 30),

* Difleren voltages-and frequency avajlable on request
B e eaateti : Il'!‘nl-':lf i 1
INSTALEATIGN‘ermmoms B f

On recelpt of the welder; verify the perféct Integeity of the outer -,
package;’ communicato 1o a responslble-ln chargo -possible

anomalies which shold bs’ notioed. Possble damages on the
outer package shotld prise some doubls on the inlegrity of is
content, Remove the package and visually verlly the welder

. Integrily, Check Ihal the welder 15 equipped with all the

standard companenis; immedialely inform the manufacturer in
case some components should lack. All the material forming
the package must ba removed according lo the presen
environmenlal protection regulalions, .

ELECTRICAL INSTALLATION
First check thal the machine Is of the right class In comparison
with the working envirenment.

WARNING: Class A’ resistance welding equipment are not .
Intended lo be used on a low-voltage publis network which .

supplies ‘domeslic premises. It may cause radio lrequency
inlerierence, '
Inslallatlion must be carled oul by speelalised personnel only,
aware ¢f all solety rules. As Ihis unll can be supplied for
difierent power supply versions, befors connecling the unil to
the pawer line, check if the vollage shown on the leatures plata
gorresponds 1o the one of your power supply.

Items 7034-7034B .
These welders are supplied with a switch buill in 8 protective
box. All use without such a device Is (orbiddan,

For ifoms 7020-70208 -7042-70428 all usa without plug on
the supply cable is forbidden.

TECHNICAL FEATURES

llem 7020 | 7042 7034 |
Synchronous timer with SCR ' ' -__i
Time adjusiment cycles | 2465 | 2+65 | 2465
Gonling A A | A {Waler |

| Mains supply 50 Hz* V| 380 | 380 | 380
Neminal power al 50% KVA] 2 25 ]
Mayx. welding power+-:.. . - kVA! 13 |- 16 °| 16
Max, short clrcult current kAl 7.2 | 82 | B2
withamsls < .. mm|-4256 | 126 | 128
Thermal current af 100%  ° .- AJ- 610 | 700 | 1700
Secopdary noloadvollage = V] 23 | 25 | 25
Insulallon &lass ) F F F
Cooling waler quantlly th - 150
May, waler prossure bar| - IR
Max. lores on eleclrodes daN| 120 | 120 | 120
wilh arms L= © mmi 125 | 125 | 125-
Standard arms throat depth L. mm| 125 | 126 -
Arms gap mm| 96 | 94 94
Max, elacirodes shoke mm| 55 | &b 70 .
wiharmsls mm| 125 | 125 | 150

| Weight with arms 125 mm kg 105 | 11 12 |
Wielght with arms 600 mm ky|- 13 | 135 | 136
herlal poise'.. dBlA)| <70 | <70 | <70
Levelof vibrallons .. . .. mis' | <26 | <26 [ <25
Measurement condillons: - e :
P welding ime (cycles) |14 - 14 1 - 20 -

e welding: current k) 3-1'1'5., JECLTE
o duworking raling fweldsimin,) 1" 2 2 6
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It is compulsory to connect the grounding; the supply cables
are brown and pale blue, the ground cable is greoniyeliow,
Tablo 1 states the capaclty of the plug which must be Installed
on tho supply cable and the cables seclion to bo used
according 10 thelr length. Examples of possible connections are
slated on the Instruction manual; the solution assuring the best
safety is thal with a dilferentlal magnetothermal switch, On the
contrary, Install fuses, ' - s

COOLING CIRCUIT INSTALLATION (ONLY ITEM 7034
7034B) ¢ 45

For a correct cooling of the welder Il s nocessdry 150 Vn clean
waler al & maximum temperalure of 80°C, When connecting
{he unit to the water lino check for dirt or packing scraps in the
hoses and connect the supply to the nlel R, and the drain fo
the outlot 8, this o allow thal slill cool water immediately
reaches the parts of tho welder mosl subject to healing,

¢ 4

Dilferent cooling circul systems are avallable: with clly'supply

weater, wilh re-circulaling water, wilh heal exchanger (air-waler)

or with relrigerator. If the circulf Is with clgy"supply,or refrigerator
and you'afe working in presence of high humidity, we suggest
to avoid the use of low. |empqga§uye-wqtcr.,asjthls‘,could
produce”moislure’ Inside” the machine, In presence of hard
walet ItTs necessary to Install aivalér,sofle'ﬁc}_'g'lﬁlfg‘l&]é(_hose.
this lo avold that deposils obstrucl” ot “reduce’ the ' water

channels in the welder causing d.amages,‘,ll_ghe‘machine,_|s ¢

operaled in a re-clreulaling waler supply, “the’ water’ softener’

must be placed on the'supply of the tank.” ™ **' "

Av W otaeit 0 it R M '.,"| 
IV case of water enterlng the welder, Immediately slop

the electrical supply, « - '

WORK' . ‘ :
Belore connecfing the unlt to the power line, check if the welder
vollage corresponds to the one of your power supply, as well as
that both sockel and syslem are In a good status, and that the
mains socfion Is of the correct size (see table 1).

Check thal the roquired performances are within the values
slaled on table 2,

Belore starting the working, carry out the Iollowing adjustments:
1- Arms and eloclrodes set-up (see fig, 1.2.3.4)

2 - Eleclrodes force adjustment (Tab, 2:3)

3 - Welding paramelers adjusiment

The following paregraphs better doscribe the above sialed
adjustments,

Before staring working, check that al safely warnings have
been followed,

The push-bution N aclivating the timer and supplying the

welding current is aciivated by closing the clecliodes A by
means of conlrol lever L.,

Release the cleclrodes 0,2°.0,6" after the weldin
,2%0, g current has
slopped; this delay Improves the weld qualily.

Electrodes A must nol be used 1o force the clamping of the
pleces lo weld T,

Always monllor the electrodes which must always by
clean, withoul any deformotion . The conle cleclrodes
must have the proper dlameter according to the work 1o be

. catried out (Tab.2 «Flg.6).

Before slarting the welding process, check the welding* *

" condllions (time, pressure, etc.). Use two off-culs of the

sheet lo weld; the spot'ls correct when the pulllng test
causes the coming out of the welding nugget with the hole
of a sheel. The twist tes! shows a pure arca withoy *
poroslty (see fig. 6), =y

When the work Is over, disconnect the welder from the malns'
supply. ' - A
Never carry (he spotter by ls cord ngr yank it o take it off from
the sockel. Keep the cord away froni heal, oll and sharp edges, . .

Only ltems 7034-7034B

The cooling water must clrculate for some minules after the
wolding cyclo has been accomplished, so to enable the
welder cooling. Never lel the cooling circull open il the
maching 15 not used, so 1o avoid both leakage and the
forming of molsture. ;

SAFETY RULES

&For a sale welder employ, the Instaflation must be carried
out by qualified personnel only; the welder mathlenance mus!
be carelully carried out by foliowing all the salety instructions i,
slaled on the "MAINTENANCE® paragraph. In padicular, nofice:%"
that the elecrodes mainlenance must be carried out vith the. |,
woldor switched off. The welder must be used in a place:’
fulfilling the following features: Ay
+ In an inner place. The welder has not been designed for *
being used In an open place, s
+ Room temperature Included between 0 and 40 *C (if wator, '
‘s removed, slorage Is allowed down 1o 20°C below 0); 1000,
m. maximum altitudes (ilems 7034), A
« In a well ventilated area, free from dust, eleam, and acid'™.
exhalations, ‘ 38
+ The working place must be free from.inflammable malerals. >
because lhe working process can produce spatters:.of &
melted metal. S
If the welder Is used to carey out welding processes which can. *

-cause smoke exhalalions, & propor aspirator mus! be Instalied,;r.3.

In case of water enlering the welder, Immediately stop ,lh'e,,'?i
clectrical supply, ) WA .
Notieo that these types of machines generale strong
magnetic flelds atlracting magnetic  materlals  and
damaging walches and magnelic cards, Since these
magnetlc ficlds can affect pace-makers, the wearers must .
consull thelr doctor before approaching lo the welding ™
area, The personnel must wear both safely glasses nnd .,
gloves, Avold wearing rings, matal walches and ciothes ¢
with elther metel accessories or components,

When operating heavy working, high thickness and pleces
with a difficull coupling, wear salely shoes and aprons;~
and use protection screens to protect the operator from
possible split of melted materials, ‘

The safety shoes must be worn each lime the pieces, because ¥
of their shape or weighl, bear risks requiring them, ‘
Never carry the spotter by its cable or yank il lo take il off from
the socket, Keep the cable away from heal, oil and sharp *
edges.

In cg;ase of fire do nol use waler bul proper fire extinguishers,

In addilion to the information slaled on Ihis chapler, alvays
operate in accordance with alf the relevant laws in force,

.
1
3
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MAINTENANCE
ORDINARY MAINTENANCE

The malntenance operations must be carried out by
speciallsed personnel only, trained o accomplish them
under safety condltions. The welder must be disconnected
from electric supply,”

f

GENERAL WARNINGS -

« Always check thal the screws {17-26-40-41) of eleclrodes
and am-holders (48-66), as well as flexible connection 15
are well tightened,

« Remove oxide traces on the secondary circult with fina sand
paper.

* Periodically ofl axes 2-13-35-38,

* Keep the spol gun free from dust and metal particles
attracled by the magnetic field formed by the welder when
Dpcm!!ng. X -

* Nelther wash the welding unit with Jels of waler which could

enter i, nor use slrong solvents, thinner, nor benzine that
could damage ejther painting or the machine plastic

compenents,

ITEM 7034-7034B ONLY:

* If, duding the winler time, the welder must be stored up in
cool rooms, it is necessary o carefully draln first the cooling
wt:uﬂ fo prevent from possible damages caused by frozen
water, - : . :

ELECTRODES R

» When operating, the electredes must be kept clean and their
diameter must be kep! suliable for the work fo be carried out,
To_o wom eleclrodes must be replaced. 1o 2

* With vater cooled arms, do not use sealing s foi
-femove waler leakage on the clectrode taper. To facilitate the 1
electrode removal and o prevent from both taper seizure and
Le:lgge. use high conductivity grease similar (o the standard

PRI diia o |

LR

COOLING ClRcuIT (ON rrsu":oa.s =7034B ONLY)

» Cheack thal cooling water circulales freely and in the required

. mcand that the input lemperature is included within 10

» Check the status of both waler hoses (72-68) -and
cotresponding connections, % . o

» If, during the winter time, the ‘welder must be stored up In
cool rooms, it is necessary to carefully drain first the cocling
m fo prevent from possible damages caused by frozen”

ELECTRIC CIRCUIT

« Periodically check ground efficiency.
+ Periodically check the power supply cable.
» Periodically check the switch {61) on ems 7034.

EXTRAORDINARY MAINTENANCE

Il the welder overheats, check that the duty cycle” is not-teo
high (table 2), the electrode tip diameler Is correci (table 2); on
vialer cooled medels check that water fiow Is adequate.

liem 7034 is i

slops the welder in case of Insufficient water. The thermostat
does nol protect the transformer agalnst work overioading.

i performances aro lower than expected check:
* thal, when welding, line voltage drop is jower than 15%;
* that the supply cables section is adequale;
+ fthat the electrodes diameter is appropriate for the work to
be carried out; . ;
* on ilem 7034 that the cocling water flows in the required
Y.

» that the set welding force is adequate for ‘the work in
process,

SPARE PARTS

The first number of the code has the foliowing meaning:

1....slandard components widoly available from Industrial
suppliers (e.g. screws, washers, nuts, elc.). o

2.... commercizl components which, providing that the same
quality parameters are adopled, can be purchased
anywhere (filler lubricator regulator unils, thyristors,
pressure gauges, hoses, swilches etc.).

components manufactured by TECNA, . .. _ e P

8iiie

[ R corg:'on ents manufaciured by TECNAIS 507 © 7 ° %
5....¢l

7

= ronio‘gu.rgms:ang) assemiblies manufactured 'by;
--TE.C'.!‘U. "";u')“’:‘ﬂr et Aol 1o o, - o
-+ +; assembiies compoSed of parts belonging 16 any or all of |
- ,Jhe above eodes bul which for the sake of simplicity are, -
. SValable roady-assombled,” synsqet ek Lo £
e I T = B preund bl o - .

All spare pasis, stagqég ?%a‘f'?wnn{&;)%r TEéNA. a‘(e available
from TECNA. When ordering _please always stale:.item, code
number, quantity, voltage and {requoncy, the number and yoar
of manufacture. The number foflowed by an nﬂgri_sky_fa_{ns that

you must state both voltage and working frequency, =

* The duly cycle is the maximum number of welds per minute
vahich the welder can carry oul withou! any'damage. It changes
according o the spot welder adjustment and it decreases the
thicker the piaces lo weld are, : :

equipped wilh & thermostatic protection which, -.
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REMEDIES FOR WELDS IMPERFECTIONS,

This chapter has been Inlroduced in order lo (acllitale the troubleshooting of the most common imperections caused by a wrong
adjusiment. Notice that oach one can be caused by different causes as there are many paramelers affecting the welding process. The
following lable specilically refers to low carbon sleel spot welding, but, with the due considerations, it can bu useful also for olher

applications.
- = FAULT POSSIBLE CAUSE POSSIBLE REMEDY
Low welding current, ) Increase it
Low welding time, Increase it
Weak welding Too high eleclrodes force. Reduce pressure,

Lacking electrodes mainlenance or 100 high
cleclrodes diameter,

Clean and line up the electrodes, reslore their
dimensions,

Faulty pleces contact,

Increase the eleclrodes {orce.

Paint or dit among pioces, -

Clean the pleces,

Inadequals eleclrodes cooling.

Check the cooling circuit (ilem 7034),

Faulty pieces contact or plecgn and eleclrodes
laulty contact, *

Increase lhe electrodes force by increasin
pressure. :

Spatler of melled matetial Too high welding current, Reduce it
’ Faully eleclrodes lining up. Correct it.
Too high welding fime. Reduce it,
Too small elecirodes diameter. Adjust diameter 10 the value shown on the table,
Inadequale welding force. Increase pressure.
| Electrodes faulty clamping of the pieces. Check stioke.
Too high weiding current. Reduce il.

Inadequale welding force.

Increase welding pressure.

Burned welds or welds

Oxidised pleces 1o weld.

Clean them by means of emery paper.

(4

-

showing either craters
fissures, °

Faulty picces contact or pieces and electrodes
faulty contact, - - ¢

Increasc clecirodas force.

Faulty pieces lining up.

Correct il

| Electrodes Aips deformations.

Reslore them to the correct size.

Insufficient electrodo cooling.

Check the cooling cireult (lem 7034)

crtt e ond

e eyl e

Too high welding current, ..

Reduce i\,

Pleces' -stuck weld on. the
clectrode, '

Inadequate:elecirodes diameter.
e GeAR e w7

Restore it o the correct dimensions.,

LU .

“| Inadequale vieiding force,

Inoreasa.the welding pressure,

Under-sized eleclrode, in comparison with the:
vork o carry out. 7,

Check both size and contac! diameter,

e )
ﬁjé'qt(od@,-; reduced life,

Insufficient electrode cooling.

Check the cooling circuil (item 7034)

-Heating caused by an inadequate clamping of

the flexible connection.

Carelully tighten the clamping scrows,

Connection (21) reduced life

Insutficient electrode cooling,

Check the cooling circuit (item 7034)

and oxidation.

Too high heating caused by a {oo high welding
rale

Reduce it.
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Tab. 1 Dimenslonamanto della linoa o del fusibili - Size of mains cuble and fuses required - Section des cablos de l'installation et
fusibles - Querschnitt der Loltung und Sicherungen - Seccién do la linoa y lusibles.

Distanza contalore/puniairice Tensiono di alimentazions - Power supply
Distance electric moter/spot welder . Tenslon d'alimentation - Anschlufispannung
Distance comptour/soudeuse par polnls . Tonslén de alimentaclon
Abstand Z&hler/Punktschwel3zango
Distancla contador/maguine 220-240V . 380415V
16m~45fest - c AT 55w o a 5 2.Smm:.~» .
25m-+380yards " * . 6mm?, ... ' 4 mm
~ |60 m - 66 yards 10mm? - 8 mm?
L ¥ " - 7020 7034 | 7042 7020 7034, ,1.., 7042~
- | Adticolo - ltem - Adicle - Artikel - Articulo 70208- | *7034B" | 70428 | 70208 | 70348 | 70428
~+ {Spina - Plug - Fiche - Enchule - Stecker Z16A | 220A | '216A | 216A | 216A | 216A
s+ | Fusiblll - Fuses - Fuslbles - Sicherungen - Fusibles 20A. | 25A' | 25A 20A 20A--|. 20A
.| Fusiblil ritardati - Delayed fuses - Fusibles & grande inertie D O W .
, - | Verzbgerie Sicherungen - Fusibles retardados 16A 20A 16A 16A 16A 16A %
Intermutiore  magnelolermico - Circult breaker - Disjoncleur g :
magnétolermiguo - FI-Schulzschaller - Interruptor magnelo-térmico 20A | 25A |' 20A. 16A 20A 16A

: . La tonslone di allacclamento deve corrispondere & quella della puntaliice. The main voltago must correspond to that of the spol |
weider. La tension d'alimentation dolt &ire la méme que colle de fa soudeuse par poinis.Die Nelzspannung muss der Spannung der
PuniaschweiBzange entsprochen. La tensién de alimentacién debe corresponder a la de la méquina. : .

Art. 7034
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Provare le condizionl di saldalura con due ritagii dells hmlem chie si dovrd saldare, il punto & corretto quando la prova di
roltura a {raziono proveca l'estrazione del nocciolo di saldatura col foro di una tamiera. Lu roftura per Yorsione mostra un‘aron

® OB

when the weldor is heated,

©@ ©

Tesler les condilions de soudage avee doux me

Use two off-cuts of the sheet 10 weid; the spol Is correct when the
with the hole of a sheel. The twis! tes! shows a pure area without p

i de tdle &

senza porosith, Prestare altenzione alla fduzione delle prestazionl a macehina calda.

ity . Be

A,

pumru.glnsxﬁausatf\oothgoulolmemung

nuggel
ful 1o the reduction of ths performance

Stelle ohne Porositit aufweist. Leistungsreduzierung bel erhitztor Zange beachten!

®

Probar las condic)
de rolura a tr:

de

Idadura con dos
ién provoca el desbol

. le point est corroc! lorsque 'essal de ruplure a la<.
jon provogue l'extraction du noyau do soudure avec un Irou sur une tole; Ia rupture par torsion monlre une surface saine
sans porosité ou provogue loxiraction du noyau. Préter attention A la réduction des performances & machine chaude.

Vor Arbeilsbeginn sind die Schweissbedingungen aul zwei Muslarblechen zu prion. Der Punkt ist korrekt, wenn die
Schwelsstelle belm Zugversuch auskndplt (d.h. im Blech ein Loch verursacht) und wenn der Verdrohu

es do la chapa que se debord soldar; of punlto es correcto cuando lo prueba
\lento del nucieo soldade apareciendo un agujoro en una de las

: chapus, La rolura
a lorsion muestra un érea sin porosidad. Cuidar la reduccién de prestaciones cuando la maquina esth calientaca. 2

Tab, 2 Esempi di saldatura - Welding examples - Exemples de soudage - SchweiBbeispiele - Ejemplos de soldadura

ngsbruch eine saubere |+ Ze

bracciLe | Forza Saldowra Seldatura Ssidalurz
AumsLe | Force Walding Vielding Welding .
BrasLe | Effort Soudage Soudagn Soudage e
o | J_ Amo L= | Kealt Schweissung Schwulssung Schwolssung
B MAY D. MAX Br::o‘ Fuerza ?DL Soldadura Sdldadura Soidadua 4
I .E ~ e 7020-70208 l .7034 70348 7042.70428 ; :
tempo Is'l:" lempo Iwm°:‘ tempo . K m ot
mm mm | mm omm mm daN mm sec |50 | 80 fnum|sec| S0 60 jnum | sec [ 50 | 60 | num
He | Hz Hz { Hz Hz | Hz .y

3.5 06 | 08 2.5 126 60 45 006 | 2 | 3] o [oos{«] 5 [ 40 |01 |[5] 6 0]

< o8 | oa [ 4 126* 80 8 ots | 7 | o |'e [o2fe] 7 wlow|s| 7 8|\

[T 1 1 45 125° = & 035 | 17 [ 20.] & ozs]w]| 25| 02 {10 ]| 2 §] =

s 15 | 15 s 125 100 68 000 | 40 [ 47 [ -2 7| o4 | 20| 2¢ 0 045 |23 | 26 26] . |
0 0 | e [ 1251 120 72 14 [s6 ] e4] 2 |ov 4] 47 12| 080 | 40 | 48 2] %
“ 08 | o8 4 250 %0 62 o2 |'w]12] 7 |ow]s| 0 AERAEERED 7

45 1 1 45 2% 52 €5 085 | 7-{ 32| s Jox|2]| w 25| 02% | 12| w4 5| -

4.5 1 1 45 3% 45 70 06 | 30 | 36| 6 |05 |25 s 22| o6 {26 | & [

45 1 1 48 500 36 10 1 [s0[o0| 6 [o7]as]| 40 | 2] 07 Jas| 4 o, %
w0z | o5 | o5 | 10012 125 20 8 o4 |23 28| 8 Jo2s|'1a| 15 w|loss || xn el &
1012 | o6 | #8 | 10412 125 00 ) 06 {3 ]3] a |os[x| % 16| o5 [25] % as|'

. 2 KVA 0 KA ’ 25 KA
* per ant, 7034 L=150 mm
Tub, 3. Forza massima agh eleltrodi per lo differon)i lunghozzo dei bracci. - Maximum force on electrodes for different arms lengths.
Forco imum aux &l des pour dos longueurs do bras dilférentes. - Max, Elekirodendruk bei verschied Armldngen, -
Mdxima fuerza onlre electrodos para diferentes longludes de brazos.” = I St ' i X
con bracd - with ams - avec bras - mil Armen - con brazos \
25 mm 150 mn 250 mm 350 mm 500 mm .- ").'.'-‘
20 daN 100 daN 70 dan 50 dah 36 daly cra an, am XA
05 daly 87+ 60 dan 44 da S4deN |
50 daN 75 52 daN 36 daN T~ 29ceN ) '
75 daN 62 44 daN 31 doN 24 daN
60 daN 50 35 oni 25 daN .
45 daN 37 26 guN - 2
a0 dal 25 . . .

TABELLE UTILI PER LE PRESTAZIONI E REGOLAZIONI DELLA PUNTATRICE - TABLES USEFUL FOR PERFORMANCE AND
ADJUSTMENTS OF THE SPOT GUN - TABLEAUX UTILES POUR LES PRESTATIONS ET LES REGLAGES DE LA PINCE A

SOUDER - TABELLEN FUR LEISTUNG UND EINSTELLUNG DER PUNKTSCMEIBZANGE - TABLAS UTILES PARA LAS
PRESTACIONES DE LA PINZA.
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Acondicionamiento y puesta en marcha de la maquina universal de ensayos
para realizacion de practicas de taller de soldadura

Messa a punto della puntatrice - Adjusting the spol welder - Réglage de la soudeuse par points
Einstellung der PunktschwelBzange - Puesta & punto de ia pinza

Fig. 1
__JS] : A . B
o) o 0| [°)
—— — —= -ﬂ — _‘—-1-5
ol o] 5] o]
—DJ_, | T 7 s
oK . oK NO NO NO. -
Flg.

flgS" R O +F j ot |,.. T ‘' we i T IR o

X= STESSA DISTANZA D%ﬂ' 1IN ?RODUZ!ONE X 5 SAME DISTANGE OF SPOTS IN PRODUOTION . WEALE
P X € GLE(CHE ENTI’ ERNUNG DER PUNKTE BEI PRODUKTION - X.= MEME DISTANGE QUE FOUR LE POINTS EN PRODUCTION .

)
i iyl m MISMA DISTANGIA DE PUNTOS ENPRODUCCION ' . A

¥ JOI SR Vo i b s
j 'mumlpmuopumo 0, " e x . d

- i~ “'REMOVE THE FIRSTSPOT - © . e g
1 _ERSTEN PUNKT ENTFERNEN s 45T
i ELIMINER LE PREMIER POINT
i ’ ELIMINAR EL PRIMER RUNTO
H-- Ol ‘
i e &
‘ ~
4. < \ ;
\ N N PRIMO PUNTO
ik N . FIRST SPOT
e "\ \)ﬁ/‘ ERSTER PUNKT
K .« 5 PREMER FOINT
g \-—\J PRIMER PUNTO

TEST DI TORSIONE - TWIST TEST TEST DI TRAZIONE « PULLING TEST
. VERDREHUNG - TORSION - TORSION - SPANNUNG - TRACTION » TRAGGION
Fig. . =
‘ -+ 10@e ~ 120
. / s TS A0
\ Fa '{n\
X e J
O,Emn T 55 ] X A
y 1,5-- 55 e
2z 7yEm= = 5 o=

S
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Acondicionamiento y puesta en marcha de la maquina universal de ensayos
para realizacion de practicas de taller de soldadura

Regolazlone della forza sgli elettrodi - Adjusting the electrode force - Reglage de la force aux electrodes -
Einstellung Elektrodendruck - Reglaje de la fuerza a los electrodos.

A - Elettrodi
B - Braccl
C Blocoagglo oletirodi
- Distanza rogisirazione loza
E Vill serragglo supporio Inleriore
F - Pomello registrazione forza
G - Fori filettall per fissagglo
M8 x 10 mm max, -
L-Leva
~ M- Targa ed esempi di saldatura
N - Comando saldalura
P+ Regolazione \empo di saldature.
T- Spessou da saldare

A- E.lcdrodeg

B-Ams *

C - Electrode-locking

D - Force adjustment distance

E - Lower support clamping screws

F - Force adjusiment knob

G - Threaded holes for fixing
max. M8 x 10 mm

L - Lever. )

M - Plate and welding examples

N - Welding command

P - Welding timo adjustmont

T- Thlckness to be welded

A~ Elcwodﬂ A - Elekiroden A - Eleclrodos
B - Bras B« Arme B - Brazos
C - Blocage des dleclrodoa C - Eloktrodensperre C - Blocae oleclrodos
D - Distance registration foree ™ - -~ s D - Distanz Druckeinstelung < - - - » D - Distancia registro de fuerza
E - Vis de blocage suppont inférieur - E - Befestigungsschrauban Unfereil E- Tormillos de fijacién del soporie
F - Poignée de la registralion de ia forco F - Knopf Druckelnsteflung, inferior
@ - Trous taraudées pour lg ﬂxaga .. @+ Gewindeloch aefeskgung < F Pomo ugulacibn fuerza
M8 profondour max, 10 mm ST MBX-10 -mm max e - Taladm roscados para fijacion
L -Loviers:' s 'I_-Hobeh._. . . M8 x 10 mm
M- Plaque avoe exemples de soudur? M- Sehild und SchweBbeispbb L-Leva
N - Commande d6 soudure. = .~ - N~ Start Schwelssung 7 M - Tarjola y ejemplos do soldadura
P - Rbglement temps de soudure P « Einstellung Schwclsszal! ' N - Comando soldadura y
T - Epalgselr h souder T - Maleriatstarke F Reglajo tlempo de soldadura 2
: S X T - Espesor a soldar

Y

Art./ltem 7020-7042-70208-70428B !

es
—— o]

Schema elettrico

Wiring diagram

Schéma électrique

' 'Pg. W Coue,
I e
Schaliplan el r’"é

Esquema eléctrico

Francisco José Abadia Zarate 9



Acondicionamiento y puesta en marcha de la maquina universal de ensayos
para realizacion de practicas de taller de soldadura

Art. 7020~ 7042 - 7034 DISTINTA RICAMBI - SPARE PARTS LIST - LISTE DE PIECES DETACHEES - ERSATZTEIL-USTE
- LISTA DE PIEZAS DE RICAMBIO

At
flem | Pos.| @t [ Codice | Denominszione Description Déslgnation Bezelchnung Denomlnaclén
1 7 | 10054 |Aneli di formo Clrclips Bagues d'arré! Sisherungsang Anilios elasticos
2 | 1 | 30072 |Asse AXe Axe Achse Eo -
3 1 10005 | Vile Screw Vis Schraube Tomillo
4 4 | 10484 | ViU Sorews Vis Schrauben . Tomilies 1.
5.1 1 30081 |Biella , Rod Bielle Verbindungssitck | Bielasst i . o
6 1 | 30082 |Forcella Fork Fourche Gabo! ~ | Horquilla 7+
7 | 1 | 30091 |Viie Screw Vis Schraube Tomillo =~ "+’
6 |- 1 | 10062 |Dado Nut Ecrou Mutter Tuerca. ...,
) T | 30084 |Pomello Knob Folgnte Sohallknopl. - . | Magutto: ..
10 | 24°°| 30063 |Molla Spring Ressort Fodor [ Rosorte v
1 1 10064 |Rondella Washer Rondelie Schelbe Arandela
12 1 38023 |Leva Lover Levier Hebel Leva
13 1 30071 |Asse Axe Axe Achse Eje,
14 2 30087 |Rendelle Washers Rondelles Schelben Arandelas -
16 1+ |-38075 |Connessione Connection Connexion Stromband - Conexién
106 9 10008 | Rondella Washer Rondelle Schelbe Arandela
17 1 10059 |Vie Screw Vis Schraube Tomillo
18 1 38513 |Connessione Conneclion *| Connexion Anschluss Conexén
19 4 | 10088 |Rondelle Washers Rondelles Schelben Arandelas
20 5 10627 |Oadi Nuts Ecrous Mutter Tuercas
21 1 | 30085 |Pulsante Push-buttons Poussoir Schallerhebel Pulsador
23 1 31264 |Pomelio Knob Poignée Schaltknop! Maguito
24 1 10053 ‘| Vile Serow Vis Schraube Tornillo
26 G 10045 | Vite Scrow Vis - Schraube Tomillo ™'
20 | 4 | 10660 |Viier Serew . Vis . Schraube Tomilio
27| 1 | 30086 |Passacavo i Coble.guide-, .. |Guice ou cable | Knickschutz.--- ;| Pasabomes
28 | 2 | 10452 |Vites Serow reas i, 1 | Visns ' TTSehraubem st | Tomillo??:
20 | 1 | 44863 |Calolla posicriore |DBack coyer” - | Carter postérieur | Gehfiuse’,” "~ | Oafcasa posterior
7020 | 30% [ 1 | 44376 | Traslotniatore Transformer Transformateur | Transfommator Transtormador
7042 | 30° 1 44341 |Trasformatore - . | Transl s Ve, T rARSior d-Translormator -.. | Transformador
7034 | 30° | 1 -|.44426 | Trasformatore Translormer=: - | Transformateur | Transiormalor | Transformador
Ei‘l 1 ‘3‘15250 B_qt{;}tga; Coll = =7"< " | Bobine m:«nnﬂqn_s- .. | Bobinakyy .
32 1 30000 | Fermo Stop Areét " | Belestigung Tope
- [ 387 1 | 20002 .| impugnaiura Handle Poignée - Gl Empufiadura_-
34 | 0.5 | 30088 |isolante Insulalor isolant Isolierung Alslanfo
¥ 35 11 [ 30009 |Asse AX0 Axe Achto
¥ 36 | 1| 38080 [Asso | Axe Axo T [Achse Eje
7020 | 87 174 {10069 |Vile Serow Vis Schraube Tomillo
po 77%3‘42- 37 |4 | 10286 |Vie Screw _ Vis .. Schraubo Tomilio
v 38 |1 | 30078 |isolante Thauiator Teolant Tsolerung Alsainte
39 1 1730078 [isolante Insulator Isclan! Isoliorung Alslante
A 40" |27 [ 10007 |Vile Sorow- Vis Sohraube Tomilio -
LV 41 | 4 (770023 [Vile - Sorew Vis Schraube Tomilio
v 42 | 0.5 | 30076 |isclante insulator Isolant ~ = 1isoliorung Alslante
v 43 |..2 | 30074 |isolanti insulator isolant - 4 Isolienung Alslantes
v 44 [ 2 | 30075 [isolanti Insuialor solant 1, - |lsoherung Alslanies |
U A5 | 4 10009 | Dado Nut - Ecrou & oo MuUtter | Tuerca
46 T 1 | 10061 |Viie Sorew ¢ Vis ~TSchraube Tornilio
7020- | 47 |77 | 44004 |Calotia anteriore | Fronl cover Carter avan! Vorderes Carcasa antefior
7042 . - 2 Gehiuse i my s
7034 |47 1 44428 |Calotta anlencre | Fronl cover Carler avan! \éor::&e; Carcasa _anl?lior 3
: y ohius : -
48 1 38021 |Ponabraccio Arm-holder Porie-bras Armhallor Ponabrazo
49 1 | 30073 {Fermo Stop Arret Belesligung Tope
v’ | S0 | 1 | 30084 [Targa timer Timer plate Plague ou caner | Timer-Schild Tarjeta de
{omporizador
51 | 713568 | Piasiina | Piate Plugue Plalte Tarjeta

Francisco José Abadia Zarate
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Acondicionamiento y puesta en marcha de la maquina universal de ensayos
para realizacion de practicas de taller de soldadura

s
Q:lnja Pos.! QL. | Codice | Denominazione Description Déslignation Bezelchnung Deneminacién
52 | 1 | 21524 |Potenziometro Potentiomalor Polentiometre Potentiometor Potenciometro
53 | 1 | 70665 |Cabiaggio Wiring Ciblage Verdrahiung Cabloado
54" | 1 | 50159 |Timer Timer Temporisaleur Zollgeber Temporizador
65 | 1 | 10065 |Rondella Washor Rondalle - .| Scheibe Arandela
% | 3 | 10099 |Rivett por verslon| Aivet for versions |Fivets Nioten fr icarms
o 3~ ' 8 a ven. B “ vorgions B B Vorsion B ?::‘::::oapam R
57 | 2 | 10887 |Vile Screw Vis Schraube Tornllc
58 | 2 | 10051 |Dadi Nuts Ecrous Muttern Tuercas
59 | | | 30070 | Protezione Protection Protection - Abdeckung Protoccion
ol 60 | 1 | 10101 [Vile Screw Vis Schraube Tornillo 3
61 1 | 20060 |Cavo elettrico Electtical cable Cable électriquo | Anschiusskabel | Cablo électrico i
62 | 1 | 30040 |Passacave Cable guido Guide du cabla Knlckschutz Pasabomes -
o7 63 | 1 - Targa Plate Plague Schild Tarjela "
64 1 10084 | Rondella Washer Rondelle Schelbe Arandela s
» 3 | 10084 |Rondefio per| Washers for | Rondelies versions | Scheiben fir | Arandelas para k
versione B vorsions B B Version B versién B
65 | 1 | 50152 |Filwo per versione|Filter for versions |Fillro pour | Filter 10r Filtro para version
B B' a verslons B Varsion B 8
66 1 38020 |Ponabraccio Arm-holder . Porle-bras Armhalter Porabrazo
7034 | 67 1 30159 | Isolunte Ingulator Isolant Isolierung Alslante
7034 | 68 | 0.20 | 20081 |Tubo gomma Hose Tuyau Schiauch Tubo
‘69 1 31500 |Molla Spring Ressort Feder Resorte )
| 7084 [ 70 1 2 [ 20033 |Fascetle Clamps Colilers Schelle Abrazaderas .
" [ 7034 | 71 | 2 | 20080 |Fascetie Clamps Colliers Schalle Abrazaderas
7034 | 72 | m.8 | 20082 |Tubo gomma Hose - - . |Tuyau .-, Schiauch Tubo
7034 | 73 1 21638 |Targa - |Heating plate . - | Plaquette Schild. Tarjola de
% riscaldemento |7 “~* |chauffage Erhitzung calentamiento
7034 | BO 1 21639 |Cassetta’ Case Bolle Kasten Cala
7034 | 81 | 1 | 21542 |interrutiore Switch © ~ Interupteur Schalter Interruptor 4
7034 | 82 | 2 | 21472 |Passacavo - Cable guide Guide du ceble | Knickschulz Pasabornes i
7034 | 83 1 21640 |Morsetlo Clamp Bome Klomme Mordaza
©o) 84 | 1" | 33050 | Connessione Ceonnection Connexion Anschluss Conexdn S N
ST | 85 1 30458 | Connessione Connection Connexion Anschiuss Conaxérf’ ; \
Schema elettrico Wiring diagram - © -Schéma électrigue” Schaliplan  "Esquema elfctrico -
@
Art./ltem 7034-7034B - '
. ] s N\
- ’"‘fl \ 8
. L2} ) \ 1
?—E‘l‘ i © 0 L
/
uhs D J OI_
14 .l ' ‘
- 5 El . @ . = T i
'T' = n )
—o/| |!
o : — qt*’ e
% j ——tan) —0 O
R ) i e B
o0 Coomesaes
-
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Acondicionamiento y puesta en marcha de la maquina universal de ensayos
para realizacion de practicas de taller de soldadura

1
“

VLA Ttein 7034
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i, Seameenl
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Acondicionamiento y puesta en marcha de la maquina universal de ensayos
para realizacion de practicas de taller de soldadura

Aft. Iteri 70207042

Art, 7409

- . - — ——
e . e - - - —

o

-
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Acondicionamiento y puesta en marcha de la maquina universal de ensayos

para realizacion de practicas de taller de soldadura

\

SELEZIONE Dl BRACCI ELETTRODI — SELECTICN OF ARMS, ELECTRODES SELEGTION DE BRAS, ELECTRODES
! ED ACCI "ARD ACCESSORIES @ ETACCESSOIRES

REICHLICHES SORTIMENT ARME, SELECCION DE BRAZOS,
0 > ELEKTRODEN UNO ZUBEHOR . ELECTRODOS Y ACCESSORIOS

1 18 mm - Rafireddatl ad affa / Air-cooled / Refroldis & l'air / Lufigekihlt / Relrigerados por aire

Art, 7501 L=126 mm

Aft, 7502 L=250 mm Al 7506
Arl, 7503 L=350 mm  An, 75260 10 4 - L=250 mm
Arl, 7504 L=500 mm._", ‘7 wo Arl. 7511
AR 7621 @ 0 A : : L=125 mm

»/l«w

AN, 7523 @ 10 4

g 2 =
* An. 7518 ! [ 500

: Art. 7510 .
A, 7623 @ 10 AL, 7533 @ 10 + @ 12 A P
o
o2 |, ;. e10 -)lr
% :
%)
£ —

. ArL 7509 Ary, 7523 @ D &

-

&f"“"}i\ Yy \EP' g |
“‘% -\ R :;
B % ? )'1 - ? e 2 %4 3
52 i ; & @ 22
z22 Aot L2 of b
e ) ._n, . 7402 L2850 mm's 5 )
El' 2 + n, *7403 Lw350 mm > IR
'\.__‘ ) An' 7404 L=500 mm
' 2 At 7405 =650 mm.,
[] [ A, 7451 2 A "\. - 5 o
@ 2k g OM'. 7463 Al 7462012 | ) © 12 K-
12 .
mm A J
. . —V
R X . . Arl, 7406 L=350 mm .
o —— 3 ) Art, 7407 Lw500 mm
}—4 N Aft. 7453 @ 12 elelirodo Inferioreliowar electrode!
E : ' slocirede Intériowsd unlore Elexitode/ -
g b ‘ .+ 7 eleclredo inferlor
% - o Art, 7454 @ 12 olotiroco Suporlore/upper eloctiode!
' ) P r ; olecirode supéileur/ Obere Eiekirodo/
Ar1.7301 Lw108 mm ATl 7353 : oloctiodo supérier %,
Arl. 7302 L=230 mm .70 - % : N M
ArL 7303 Le330 mm g 3 Q d G D 3 E . >
Arl. 7304 LadBO man- p 2 ‘

-4, AR E200 ART. 5202 ART, 5203 ART. 520¢

18 mm - Ralfreddall a6 acqua / Wafer-cooled / Refroidis & l'eau / Wassergekihll / Relrigerados por agua

Arl, 7512 L= 150 mm

Al 7513 Lw250 mm . .
Arl, 7514 L=350 mm
Ari, 7515 L=500 mm @

Ari, 3830 /
* Art, B30 A AL 2001 A Arl, 3033 A Arl, DB A Ari, 3835

60D 0 rieilipn,

]

! A&Pau ol sieciooes 1 4 Pavre 0'tleenndds ¢ 4 Elokiooerpas £ 4 et de blecodos
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Acondicionamiento y puesta en marcha de la maquina universal de ensayos
para realizacion de practicas de taller de soldadura

TECNA spa.

Via Grieco 25/27
40024 Caste! 5. Pietro Terma (BO)
ITALY

DICHIARAZIONE DEL COSTRUTTORE
MANUFACTURER DECLARATION
DECLARATION DU CONSTRUCTEUR
HERSTELLER-ERKLARUNG
DECLARACION DEL FABRICANTE

Dichlariama sotto la nostra unica responsabilita che il prodotio
Wo declare under our sole respansibllity for supplyimanufacivre
of the product

Mous declarons sous notre seule responsibiits que ls produit
Wir erkldran uner einziger Verantworlung , dass das Produkt
Cerificamos bajo nuestra sola responsabilidad que el producto

SALDATRICE A RESISTENZA
RESISTANCE WELDER
SOUDEUSE PAR RESISTANCE
WIDERSTANDSSCHWEISEMAS
CHIME
MAGUINAS DE SOLDADURA
FOR RESISTENCIA

SALDATRICE A RESISTENZA
RESISTANCGE WELDER
SOUDEUSE PAR RESISTANCE
WIDERSTANDESCHWEISSMAS
CHINE
MAGQUINAS DE SOLDADURA
FOR RESISTEMNCIA

Modelle Model Modédle Type Models

7020 - 7034 - FO42

TO208 - TO34B - T042B

mit EG-Rlchilinien konform st
Es conforme a las prescripolones y dimectivas de s CEE

N'I.II'!'II:IICI dl serie DA 02500 A (4059 D&, 02500 A 049899
Serisl number FROM 02500 TO 04929 FROM 02500 TO 04959
Mombre de dérlal DE 02500 A 04050 DE 02500 A 04509
Seran-Nummer WVON 02500 BIS 04090 WIOM 02500 BIS 04998
Mimearo da serle DE 02500 A 04909 DE 02600 & 04999
E’ confarme alia prescrizionl delle norme Europes ENS0063 EMS0063

Is In conformity with the provisions of the European standards ENS50198 ENS00B1-1

Est conforma aux prescripfions de la norme ewrcpéenne EN55011 EN50081-2

mit dar eurcpéischen Morm konform ist ENSOD82-1 EMS00B2-1

Es conforme a las prascripoionos de la norma europea ENS0D82-2 EMNS50082-2

E' conforme alle prescrizioni delle dirstiive CEE

I& In conformity wilh the provisions of the EEC Directives

Esl conforme aux prescriplions des Diractives CEE Jgizz,?éii% ETBﬁEéfEEEE%

CASTEL 5. PIETRO T. 30703 2006

l'ammi,re unlco
Ezlo Amadod

z:’f’
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Acondicionamiento y puesta en marcha de la maquina universal de ensayos
para realizacion de practicas de taller de soldadura
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Acondicionamiento y puesta en marcha de la maquina universal de ensayos
para realizacion de practicas de taller de soldadura
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