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Prohlaseni o shodé

My: Pospisilova Hana - PROWELD, Michalkovicka 2031/109D, 710 00 Ostrava 10,
(obchodni jméno, adresa, ICO)
provozovna Stépanakova 6, 719 00 Ostrava - Kunéice
61971910

timto prohlasujeme,

Ze nasledné oznacdené zatizeni na zaklad€ jeho koncepce a konstrukce, stejn€ jako ndmi do ob€hu uvedené
provedeni, odpovida prislusnym zékladnim bezpecnostnim pozadavkim narizeni vlady. Pfi nami
neodsouhlasenych zménach zatizeni ztraci toto prohlaseni svou platnost.

Svarovaci zarizeni pro privarovani svornikt
LBH 710
Vyrobni ¢islo
Rok vyroby
Svarovaci pistole zdvihova, pro privarovani svornika
PHM - 10, resp. PHM - 12, PHM 161, piip. varianty
Vyrobni ¢islo
Rok vyroby
Parametry: U, =50V, U;=400V/50Hz,1.=680A,U.=50V,IP 23

Vyrobce: BTH - TECH GmbH, Ohmstrasse 3, D - 852 21 Dachau Némecko
(obchodni jméno, adresa, ICO)

Popis a tcel pouZiti: Jedna se o jednoucelové svarovaci zatizeni pro privarfovani svorniki
v prumérovém rozsahu 2 mm - MR 10 ( 8 mm ).
Svatovaci zatizeni s pistoli obsahuji navic zemnici kabelaci a ptislusenstvi
Prislusna narizeni vlady (NV): NV ¢.168/1997 Sb. ve znéni NV ¢.281/2000 Sb.,
NV 169/1997 Sb. ve znéni NV 282/2000 Sb. a NV 170/1997 ve znéni 282/2000 Sb.

(odkazy na dalsi NV aplikovana na za¥izeni)

Pouzité harmonizované normy, narodni normy a technické specifikace:
EN 50199, EN 55011, EN 60204 - 1, EN 6097 -1, EN 292 -1, EN 292 - 2

Vyrobek je za podminek obvyklého a uréeného pouziti bezpeény.

Toto Prohlaseni o shodé plati pouze pro svarovaci zarizeni a svafovaci pistoli shora
uvedenou, je nepienosné a vybavené pouze originalnimi dily vyrobce.

Pri posuzovani shody bylo postupovano podle § 12, odst. 4 a) zakona ¢€.22/1997 Sb. v
platném znéni

719 00 Ostrava, 04.01 2019

Ing. David Pospisil, IWE, EWE
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Technologie zdvihového zazehu ( elektrického oblouku)

v 1. Technologie zdvihového zazehu vychazi ze svarovanti elektrickym obloukem.
Na rozdil od technologie hrotového zazehu jsou zakladni parametry svaru
odlisné. Svarovaci proud je nizsi, 100 — 2600 A, svarovaci ¢as je vyssi, 5 msec
— 1 sec, resp. 3 sec. Velikosti svarovaciho proudu odpovida velikost
transformatoru.

v Kombinace materialu svornikii a zakladniho materialu je ocel, nerez a
zaruvzdorna ocel. Mimo tyto zakladni materialy je mozno po odzkouseni
privarovat hlinikové svorniky na hlinik, prip. jiné materialové kombinace.
Zakladnim predpokladem je vsak zhotoveni vzorkii, provedeni pevnostnich
zkousek, event. provedeni makro a mikro vijbrusu, apod.

Svorniky a privarované dily

v Svorniky uréené pro privairovani by mély odpovidat CSN EN ISO 14555 a CSN
EN ISO 13918 pro privarovani zdvihovym zazehem.

Dle zptisobu privarovani (viz. nasledujici bod) na celni strané s kuzelem pro
privarovani s kratkym éasem ( 3 — 50 ), s kuzelem pro privarovani pod
ochrannou atmosférou ( cca 13 — 15°) nebo s hlinikovou kulickou piivarovani s
keramickymi krouzky.

Material svornikit must byt jakosti S235, diive St37-3k. Tento material je ¢asto
srovnavan s materialem 11373, ktery je dle normy svaritelny, a vznika tedy
mylna predstava moznosti piivarovat svorniky vyrobené z tohoto materialu. V
norme jiz neni napsano, Ze 11373 je svaritelny klasickyymi metodami MIG/
MAG, atd., ale material svaiovaciho drdtu nebo elektrody je jiného chemického
sloZzenti, tedy ne 11373.

Zakladni pozadavek na material svornikii je minimalni obsah uhliku, siry a
fosforu. Jsou- li tyto prvky soucdasti chemického slozeni materialu svornikaii,
stane se to, Ze svar ve vétsiné pripadii vizudlné piisobi dobie, pevnostné ale
zalostné. Svar je zkirehne a mnohdy péni.

v I pres tuto slozitost se ¢asto pro uchytavani izolace na kotle uziva jako trnii
nasekaného dratu. Ten se pak privari bez ochrany kratkym ¢asem a do
priimeéru cca 5 mm se zarucenou pevnosti. Jedinym pozadavkem je, aby jejich
délka byla shodna. Pri pouziti svarovaci pistole PHM — 12 ( www.proweld.cz)
moznda tolerance trnit zhotovenyjch z dratu +- 2 mm.

Zpusoby piivairovani

v Privarovani svornikii je mozno provadet tremi zpiisoby:

* bez ochranné atmosféry s rezimem kratkého ¢asu — varianta, kterou je
mozno zameénit kondenzatorové privaiovani. Tato je aplikovatelna do
priiméru max. 6 (8 ) mm. Casto se tento zpiisob pouziva pro navaiovani drati
primeéru 3 — 5 mm na kotle a podobné konstrukce pro uchytavant izolace (
nebo svornikit na tenké plechy).

* s ochrannou atmosférou — varianta pouZzitelna na stiredné silné plechy pro
priimérovy rozsah 3 — 12 mm ( stiredné silné plechy) . Ve specidalnich pripadech
je mozno aplikovat i pro vétsi priiméry.
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Jako ochranné atmosféry se pouziva smés CO- a argonu. Odzkousené jsou také
tri 1 ctyrkompozitni plyny s obsahem kysliku a helia.

Konkrétni aplikace, kdy je privarovan priimér 12 mm na kulatinu pruméru 12
mm a prumeér 16 mm na kulatinu priimér 16 mm. Samozi-ejmé pri téchto
aplikacich je komplikované zformovat taveninu a zakladni tlohou technologie
privarovani svornikii je zajisténi kolmosti, souososti a cca 80 % konecné
pevnosti. Nasledné se provadi iprava WIG svaiovaci metodou z diivodu
vizudlniho vzhledu a zbylych 20 % pevnosti.

* s ochrannymi krouzky — urcéeno pro priimérovy rozsah 5 — 25 mm.
Keramicki) krouzek zajistuje mimo ochranu svaru také kolmou polohu
svarovaci pistole vii¢i podkladovému materialu. Keramicky krouzek mimo
ochrany svaru formuje rovnéz rozstrikujici se taveninu ( pevnostni spoje na
tézke konstrukce).

Funkce ochranného plynu i keramického krouzku je obdobna.

* ochranna atmosféra je privadéna do natrubku a vytésnuje z prostoru
atmosféru. Ta obsahuje mimo kyslik i vodik a tyto dva prvky, stejné jako i jiné
pro svarovani zavadné prvky, které by jinak byly absorbovany do svaru.

Tlak ochranné atmosféry v natrubku pak formuje taveninu, optimalni je
plynuly prechod zakladniho materialu do privareného svorniku bez hran.

* ochranné keramické krouzky maji podobnou funkci jako ochranna
atmosféra, funguji vsak na jiném fyzikalnim principu.

Horici elektricky oblouk vytvaii zar a tlak, ktery vytésni atmosféru mimo
prostoru keramického krouzku. Mimo to krouzek vyformuje taveninu v
optimalnim piipadeé tak, Ze vytvori pravidelny stupen mezi zakladnim
materialem a privarenym svornikem.

Doporucujeme skladovat keramické krouzky v suchu a v pripadé zvlhnuti i
jejich presusent.

Jisténi a prrepéti v siti

Pri svarovani je zdroj zavisly na prikonu , znamena to tedy, zZe tato technologie
klade pomeérné vysoké naroky na elektrickou sit. U svarovacich zdrojii je na
vyrobnim stitku deklarovano minimalni jisténi. V. mnohych provozech jsou
Jjisti¢e s odpovidajici hodnotou, diilezita je vsak jejich vypinaci charakteristika (
B (rychlejsi) D ( pomalejsi)). Tato skute¢nost mnohdy zapticinuje, Ze stroj je
zapnut, a pi'1 nastavent hodnot viykonu nad cca 50 % vyhazuje jistice.
Doporucujeme pred zapojenim svarovaciho stroje zkontrolovat vypinaci
charakteristiku jisticii, a je- li tato B, pak vymeénu za C, lépe D, nebo volbu
Jistice o tridu vyssiho. I v tomto pripadé vsak miize dochazet ke shora
uvedenému jevu- vyhazovant jistice.

V pripadé provadéni pract v blizkosti trafostanic, elektraren, mobilnich
trafostanic — generatorit a vsude tam, kde se vyskytuje prepéti v siti dochazi k
nadmérnému zatézovani transformatoru stroje. Jednda- li se o prepéti cca do 5
%, nedojde pri priimérném zatézovdani stroje k vyraznym projeviim.

Pri vyssim prepéti vsak dojde k prehrivani transformatoru, mnohdy se resi
trvalym zapojenim ventilatoru stroje. Toto reseni odstrani problémy s
prehitvanim, ma za nasledek vyraznéjsi znecisténi vnitinich prostor stroje a
tedy rovnéz elektronickijch dilii, coz miize zptisobit poruchy.

Jsou- li prepétové spicky vyrazné, miize stroj fungovat ( napr. s trvale
zapojenym ventilatorem), ale dale miize dojit opakované k spatné privairenym
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svornikiim. Toto je zpiisobeno tim, Ze trafo neni schopno dale pri dané Spicce
pracovat.

Zjisteni tohoto stavu je mozné zmérenim napéti v siti, jedna- li se o trvalé
prepéti. Ve vétsiné pripadil se vsak jedna o ¢asové omezené piepéti projevujici
se napr. pri ruznych sméndach s nizsi stupném vyroby ( odtizenti site), apod.
Toto se da zjistit kontrolnim zarizenim parametri svairovani, napr. POWER
CONTROL z nasi nabidky, ktery ukazuje zakladni parametry svarovani. Je- li
svarovaci trafo velikosti napi. 400 A a deklarovany svarovaci proud na
POWER CONTROL 760 A, nebo trafo 700 a deklarovany POWER CONTROL
890 A, pak se stoprocentné jedna o prepéti.

Trvalé reseni bez zasahu do zapojenti stroje je nasledujici:

* zapojeni vyrovnavactho transformatoru — rreseni pouze pro jednotlivé
pripady, nebot transformator je navinut pouze pro danou prepétovou spicku,
navic relativné drahé

* Zvysent odporu prodlouzenim sitové kabelace ( 20 -30 m)

* Zvyseni odporu prodlouzenim kabelace svarovaci pistole a zemnici kabelace.
Konkrétni pripady jsou z pracovisté v arealu elektrarny ( uvadeény skutecny
priklad — LBH 400 - 400 A trafo, 760 A POWER CONTROL, ieseno
prodlouzenim i zemnici sitové kabelace, visledek snizeni svairovaciho proudu
na 460 A) a v blizkosti trafostanice ( LBH 700 — 700 A trafo POWER
CONTROL 890 A ).

Parametry svaru jsou svarovaci proud 100 — 2600 A, svarovaci ¢as 5 msec — 1
sec, resp. 3 sec.

Svarovaci pistole, klestina, drzak keramickyjch krouzki a zemnici
kabelace

Soucdasti funkéniho kompletu je mimo svarovaci zdroj rovnéz svarovaci pistole.
Tato slouzi spolu se zemnici kabelaci k pirenesent svai-ovactho proudu od zdroje
a zpét k nému.

V pripadé problémii s nedostate¢nym pritokem svarovactho proudu
projevujici se nedostatecnym svarem, je nutné kontrolovat kabelaci svarovaci
pistole i zemnici kabelace. Toto je potitebné provést i v pripadé, ze svarovact
stroj signalizuje pomoci LED diod kontakt mezi svornikem a zemnici kabelaci.
Kabelace miize byt na jednom ¢i vice mistech porusena a prenos proudu je
nedostatecny.

Priblizna zivotnost dilit uvnitr svarovact pistole je dle zachazeni a poctu
privairenych svornikii cca 50.000 — 100.000 svarii. Tuto informaci neni mozno
brat jako zavaznou, pouze jako informativni.

Soucasti svarovaci pistole je viyménna klestina ( dle priiméru privarovaného
svorniku). Tato umoziiuje prenos svarovactho proudu do svorniku.

Vzhledem k tomu je velmi diilezité udrzovat klestinu v dobré kondici, nebot
vzhledem ke kratkému svarovacimu ¢asu v pripadé ztrat pii pirenosu
svaiovactho proudu se toto projevi ve vysledné pevnosti piivarovaného
svorniku.

Orientacni zZivotnost je 2000 — 5000 ks svartl.

Zivotnost klestina u piivarovani je zdvisla u privarovani zdvihovym zazehem
také nastavenymi parametry. Velké proudy a dlouhé svaiovaci ¢asy zpiisobuji
zahrivani klestiny vedouct k jejich poskozeni.
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vV pripadé pouzivani keramickych krouzkii se uzivaji pro jejich uchycent v okoli
svorniku drzaky. Tyto jsou vystavovany daleko vyssimu zatéZovani nez
klestiny, nebot jsou vystavovany pri svarovani trvalému ohrevu od
keramickych krouzkii. Navic pii nevhodnych parametrech, okuje nebo
pozinkovani na zakladnim materialu, vlhkém keramickém krouzku, apod.
miize dojit k nadmeérnému rozsti-iku taveniny mimo keramickiy) krouzek na jeho
drzak.

Proto je stanoventi zivotnosti tohoto nahradniho dilu prakticky nemozné.
Doporucujeme kontrolovat drzak keramickijch krouzkii z diivodu zachovani
kolmosti privarenych svornikii, spravné funkcénosti svarovaci pistle, atd.

v Po navareni svorniku je nutno vytahovat svarovaci pistoli kolmo. Provadi- li se
tato ¢innost jinak, klestina zvétsi svilj pritmeér a ztraci schopnost drzet svornik,
coz ma za nasledek v pruni fazi opalovani zavitu privarovanijch svornikit a v
dalsi fazi chybné svary.

Mimotechnicky vyjadieno: pokud pii zasouvani svornikii do klestina neklade
tato odpor, jde volné je poti‘eba provést renovaci klestiny nebo tuto vyménit.
Zasouvda- li se svornik do klestiny ztuha, je vSe v poradku.

v Opomijenou soucasti je rovnéz zemnici kabelace, ktera se pomoci bajonetového
uzavéru pripojuje ke svarovacimu stroji, a klestéemi na zakladni material.
Bajonetova koncovka i v pripadé poskozeni opalenim nezpiisobuje vyrazné
ztraty a mimo snizeni funkcénosti ( nelze odpojit od svaiovaciho stroje) nent
vyraznym problémem. Pouze v pripadé bajonetovijch koncovek 25 mm2 dojde
brzy k témer uplnému shoreni nebo takovym skodam, ze dale nelze bajonet
upevnit do svarovaciho stroje.

Zemnici kleste, kterymi se kabelace pripojuje k obrobku maji podstatny vliv na
funkcénost kompletu. V pripadé jejich nadmérného poskozeni opalenim,
nedochazi k dobrému prenosu proudu mezi zakladnim materialem a kabelact a
vznikaji ztraty, které mohou zpiisobit nekvalitni provedent svarti. Casto, z
diivodu usnadnéni prdace, jsou originalni zemnici klesté vymeénény za svorky
uzivané pro svarovani metodami MIG, MAG, apod.

To miize fungovat do svaiovaciho proudu cca 700 A ( max. Svarovaci proud
odpovida jednotliviym svorkam), ale doporucujeme uzivat originalni zemnici
kleste.
Umisténi zemnici kabelace a problémy s foukanim oblouku

v Umisténi zemnicich klesti doporucujeme tthlopiicné na vyrobku, resp. do krize.
Diivodem je vytvoieni rovnomeérného elektromagnetického pole, zamezujici
foukani oblouku smérem od zemnéni.
U této technologie se jedna o jev projevujici se vice nez u hrotového zazehu.
Diivodem je delsi svarovaci cas.
Velmi ¢asto ma vliv na shora uvedenyj jev i tvarova rozmanitost vyrobku na
ktery se svornik piivaruje.
Casto se tato technologie pouziva k privarovani svornikii na konstrukce
riuznych strojit po obvodu kruhovijch nebo jinich otvorii. Na sadu piivaienich
svornikii se nasadi kryt, ktery se pritahne.
V mnoha pripadech pii této aplikaci se stavd, ze tavenina formovand
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keramickym krouzkem je vyssi smerem do otvoru. V takoviych pripadech
doporucujeme vyplnéni otvoru a simulovant stavu, jako by tam otvor nebyl.
Vijhodné je pri uziti Sablony centrovat tuto pravé na otvor a tim vyreseni dvou
problémii: 1. centrovdni Sablony

2. srovnanti elektromagnetického toku
S tim souvisi dalsi vyskytujici se problém. Svorniky se vétsinou piivaruji az po
smontovani konstrukce, stroje nebo bloku. Proto je technologicky nevyhnutelné
privarovani na svisly povrch.
Mimo omezeni, které popisuje norma CSN EN ISO 14555, priimérem 16 mm se
ve vétsiné pripadil setkGvame jesté jinym problémem. Tim je stékani taveniny
zapricinené gravitaci.
V takovém pripadé se vyuziva nepiiznivého efektu uvedeného v predesiém
bodeé, foukani oblouku do prostoru s mensi hustotou materialu, nebo od
zemnicich klesti. Doporucujeme umistit zemnici klesté pod mistem kde se
privaruji svorniky. Proti taveniné, v daném pripadé se ridici gravitaénim
zdkonem, piisobi zdkon sireni elektromagnetického pole ve sméru od zemnicich

klesti. Diky tomu se reguluje nadmeérné stékani taveniny, které mimo vizualni
problém zpiisobuje také snizeni pevnosti privarenich svornikii.

Nasledujici pozndmka vypljva z piedeslého. Casto je potiebné svarovat blizko
hrané ( I nebo jiny profil, atd. ). Opét se setkame s problémem foukani oblouku
smérem do prostoru s nizsi hustotou, tedy smerem chybéjiciho materialu.
Toto se da vyeliminovat prilozenim nejlépe stejné silné desky na hranu
materialu a tim simulovat situaci svarovani uvnitr plochy.

Parametry nastavovani a serizeni svarovaci pistole

Diilezité! Po zvoleni odpovidajiciho svorniku a keramického krouzku musime
provést serizent svaiovaci pistole.

Pred zapocetim dalstho nastavovanti je

nutné nastavit souosost keramického krouzku a svorniku v pistoli!

Jedna se o to, ze svornik je nadzdvihnut pro natazeni elektrického oblouku a po
nastaveném svarovacim case se vraci do tavné lazné( pii svarovant s
ochrannou atmosférou se tento ¢as krati o predfuk plynu).

V pripadé nesouososti svorniku a keramického krouzku, drhne pii vratném
pohybu svornik o keramicky krouzek. Zpomalenim nebo zastavenim tohoto
pohybu se nezabrant horent elektrického oblouku, ale bez materidlu svorniku,
ktery je zpozdén se svornik podpali, v horsim pripadé miize zptisobit vypaleni
diry do zakladniho materialu.

Predsazeni svorniku pied keramickym krouzkem je diilezity faktor
nastavovant, nebot’ uréuje mnozstvi materialu, ktery se pii svaru tavi. Tim
definuje velikost taveniny formované v keramickém krouzku.

Pri velkém predsazeni je mnozstvi taveniny velké, ale pouze tehdy jsou- li
dostatecné parametry nastaveni ( proud a c¢as), které se tim zvysuji. Zpiisobi
hlubsi zavar, ale také vétsi rozstrik.

Pri malém predsazeni dojde k tomu, Ze svornik je nedostatecné privaien, pii
velmi malém predsazeni miize dojit k podpaleni svorniku. Tento stav se
projevuje chybéjici taveninou nejen v okoli svorniku, ale také pod jeho

priimérem.
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v Zdvih svarovaci pistole-
* pro prumer do 10 mm cca 1,5 mm
* pro priimer 12 mm cca 1,8 mm
* pro veétsi prumer je nastavovani individualni, pritmeéry 16 — 22 mm v rozsahu
zdvihu 3,5 — 5 mm.
Pri nastavovani zdvihu od priimeéru 16 mm je nutné také nastavovani
olejového tlument, z ditvodu zpomaleni pohybu svorniku proti tavné lazni,
snizent rozstriku.
Nastavovani olejového tlumeni je nutno snizit nebo iiplné vypnout pro pripady
svairovant na svislou plochu ( dle normy doporuceno max. priumer 16 mm).
Funkcéne odzkousen na svislou plochu i spirahovaci trn pr. 19 mm s vypnutym
olejovym tlumenim a zemnici kabelaci pod svairovanym trnem.

v Pro nastavovani svarovaciho proudu se vyuziva vzorce
I = 80 x prumeér svorniku ...I s =80x16 =1280 A
Tato hodnota je vsak priblizna a jeji nastaveni odpovida nasazeni v stizenych
podminkach. Pri nastavovani bézné se snizuje hodnota cca o 10 % s naslednym
odzkousenim a piip. Korekci.

v Nastavovani svarovaciho ¢asu se provadi na zakladé znalosti svairovactho
proudu a priblizné je to 50 % proudu v msec.
T=1/2... T:s = 1280/ 2= 600 msec
Opét v tomto pripadé je hodnota orientacni a je ji nutno ovérit a odzkouset
hotovy svar.

Pevnost svari

v Pevnost svart je pii dodrzeni zasad pro piivarovani svornikii, zvlaste pak
kolmosti viici zakladovému materialu, dostatec¢ni) zdvih nebo piitlak,
predsazenti svorniku pred keramickym krouzkem nebo stativem,..., dostatecna.
Zakladnim pravidlem by mélo bijt, Ze pevnost svaru je vyssi nez pevnost
zakladniho materialu ( tenké plechy) nebo pevnost diitku svorniku.

v Pro bézné provozni zkousky se pouziva ldmaci zarizenti, s vyménnymi hlavami
dle priimeru.

Bézné v provoze se tato zkouska provadi pomoci trubky nebo kladivem,
pricemz se ohne svornik pod tthel 309, resp. 609, nedojde- li k jeho vytrzent ze
zakladniho plechu. Toto je vsak destruktivni zkouska a tedy v provoze
pripustna pouze u nevyrobnich vzorkail.

V piipadech ovéieni pevnosti na hotovijch vyrobcich se toto provadi pomoci
momentového klice s prednastavenou hodnotou min. zaruc¢eného utahovactho
momentu.

v Zptisoby zkousent pro vyhotoveni pWPS a WPS stanovuje norma CSN EN ISO

14555.
v Pevnosti svaril



MATERIAL

Svornik M 3
Svornik M 4
Svornik M 5
Svornik M 6
Svorntk M 8

MATERIAL

Svornik M 3
Svornik M 4
Svornik M 5
Svorntk M 6
Svornik M 8

Kroutict moment (Nm )

Ocel (St37-3k) Nerez (1.4301) Mosaz (CuZn) Hlinik(AIMg3)

0,70
1,40
2,90
4,80
11,00

0,30
0,80
2,00
3,50
8,00

Ocel (St37-3k) Nerez (1.4301) Mosaz (CuZn) Hlinik(AIMg3)

1,00 1,50
2,00 4,00
3,70 8,00
6,20 14,00
14,00 33,00
Svisly tah (N)

2500 3300
3600 4800
6000 7600
9000 11300
14300 18300

1600
2600
4800
7600

12300

850

1300
2400
4000
7000

Pevnostni tabulky pro svarové spoje zdvihovym zazehem ( elektrickym obloukem )
pri zatizeni krouticim momentem a pri zatizeni ve svislém tahu

Kroutict moment

Ocel ( St37-3k )

MATERIAL

Typ svorniku MR

Svornik MR M 8 9,7 Nm
Svornik MR M 10 20 Nm
Svornik MR M 12 34 Nm
Svornik MR M 14 56 Nm
Svornitk MR M 16 88 Nm
Svornik MR M 18 128 Nm
Svornik MR M 20 174 Nm
Svornik MR M 22 239 Nm
Svornik MR M 24 304 Nm

v Doporucdujeme obzvlasté u pevnostnich svarit a tam, kde je nutné zajistit

vysokou kvalitu a spolehlivost svarii, zhotoveni pWPS a WPS.

v Bez jakykoliv zkousek je mozné posoudit spravné provedenti svaru tak, ze
privaireny svornik by mél byt pro piivareni mensi min. o 2 mm, nez pred
privarrenim. Znamena to tedy, ze délka svorniku pred privarrenim je zpravidla

deklarovana délka po svaru + cca 2 — 2,5 mm.

Pri rozméru svorniku MD 8 x 50, pak délka pred svarem je 52,5 mm, po svaru

50 mm.

Toto pravidlo plati pro svorniky uréené pro privarovani zdvihovym zazehem (
elektrickym obloukem) s ochranou keramickych krouzkii. Pro privairovani pod
ochrannou atmosférou je ibytek hmoty v navaznosti na nastavenijch

parametrech.

% PROWELD



Navod na obsluhu svarovaciho zdroje
LBH 710 a PHM - 10

Technicka data svairovaciho zaiizeni typ LBH 710

svarovaci zptisob ... zdvihovy zazeh (" Hubzundung " )
svarovaci zdroj = ... trafo 680

svafovacicas ... 5 - 980 msec

svarovacirozsah ... pr.2-MR 10

material ... ocel, nerez a Zaruvzdorn ocel
kadence @ ... dle nasazeni az 20 ks/ min
pripojeni .. 3x380V /50Hz,32A

vaha .. 32 kg

Technicka data svarovaci pistole PHM - 10

svafovacirozsah ... 2 - 10mm

materidl ... ocel, nerez a zaruvzdorna ocel
délkatrna ... 10 - 150 standart

délka kabelace @~ ... 5 m, standart

vaha L. 0,8 kg

pramér L 30 mm

% PROWELD



1.1. VSeobecné podminky

Tento navod je uréen pro svarovaci zarizeni LBH 710 a svarovaci pistoli PHM - 10. Obsluha musi byt sezndmena s timto
navodem, pred zapocetim prace, aby byl zarucen ispésny a bezporuchovy provoz.

Pii problémech a tézkostech pti ptivatfovani svornikt volejte odborny personél firmy PROWELD.

Popis, vyobrazeni a technicka data odpovidaji stavu vyroby téchto svatovacich zatizeni k datu 15.05.2004. Vyrobce si
vyhrazuje pravo technickych zmén.

1.2. Casti svaiovaciho za¥izeni
Casti svafovaciho zaFizeni jsou LBH 710 svafovaci zdroj a PHM - 10 svafovaci pistole.
1.3. Popis svatovaciho zatizeni

Svatovaci zafizeni pro pfivafovani svornikti LBH 710 a PHM - 10 pracuje zptsobem zdvihového zaZehu, elektrického
oblouku, privaruje elementy na bazi kovu, ocel, nerez a Zaruvzdorna ocel.

Svatovaci pistole PHM - 10 je ru¢ni pistole. Pro riizna nasazeni je nutno pouzit specialni klestinu.

Tato pistole pracuje jako zdvihova. Piivarované elementy dle DIN 32501 a DIN 32500, resp specilni dily jsou z oceli,
nerezi a zaruvzdorné oceli.

1.4. Popis zdvihového zpiisobu piivarovani

Svatovaci pistole PHM - 10 je ru¢ni svatovaci pistole. Spoust zahajuje svatovaci proces.

Privafované elementy jsou usazeny na obrobek v pistoli.

Po zapnuti svafovaciho proudu se zazehne elektricky oblouk, diky jehoZ roztahnuti je privaren svornik.

Svornik je nadzvednut cca 1 mm a spustén smérem dold, pricemz pii kontaktu s obrobkem je zazehnut elektricky oblouk.
Ochranné atmosféra - pred svarem je vtlacena do stativu, pricemz vytésiiuje z prostoru stativu kyslik. Svar probiha v
inertni ochranné atmosfére.

Keramické krouzky - nabéhem a rozsitovanim se elektrického oblouku vznika teplo, které vytlacuje kyslik s keramického
krouzku.

1.5 Svatovaci elementy

Se svatovaci pistoli PHM - 10 mohou byt piivairovany dily dle DIN 32501 a DIN 32500 jako i jiné soucasti. Podminkou je
tprava v tolerancich dle prislusnych norem, event. hlinikova nabéhova Spicka.

Dalsi pokyny:

- primér privarovaného dilu musi byt mensi nez 2 - 12 mm

- délka privafovanych elementd 10 - 150 mm standart

- pro kazdy ptivarovany primeér je odpovidajici klestina

1.6. Materialové kombinace

Zakladni material Material svorniki
Ocelové, St37-3Kk, Nerezové, 1.4301, Zaruvzdorna nerez Hlinikové
S235 1.4303 1.4828, 1.4541 AlMg3, AlSi
Ocelovy plech do C30 X X X -
CrNi plech X X X -
Hlinikovy plech - - - X
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Navod na obsluhu svarovaciho zarizeni LBH 710 a svarovaci
pistole PHM - 10

A. Svafovaci pristroj, véetné dodévky, skladovani a transportu

A.1. Dodavka

LBH 710 Obj. ¢islo 90-30-3411
PHM - 10 90-10-3311
Zemnici kabelace 90-50-3010
Prislusenstvi C8 90-50-1011

A.2. Transport
Svarovaci zatrizeni musi byt po transportu odzkouseno, zda - li nebyla dopravou zptisobena néjaka porucha.

A.3. Skladovani
Skladovani miZe byt provedeno pouze v suchych a zajisténych prostorech.

A 4. Svatovaci zarizeni LBH 710

K ochrané proti pfimému i nepfimému nebezpeci pred dotykovym napétim:
Ochranna tiida IP 23

Ochranna trida I

A.5. Ovladani a kontrola LED - diody

Popis Popis funkce
Sitovy spinac Zapnuti a vypnuti sitového spinace. Pii sepnuti sviti zelené
I/o0
Regulator svarovaciho Nastaveni svaiovaciho ¢asu. Svar. ¢as ohranicena nastavenim.

casu s displejem

4 Regulator ochranné Regulator predfuku ochranné atmosféry, o - 10 ¢asovych jednotek.
atmosféry a LED diody LED diody zapnuto, pribéh ochranné atmosféry pii svaru.

LED dioda LED dioda LED dioda LED dioda LED dioda LED dioda
Sitfové pripojeni Prehrati stroje Multifunkéni Kontakt Spoust Magnet
LED- Sitové pripojeni LED sviti po zapojeni svatovaciho stroje do sité.

( Kdyz nesviti po pripojeni do sité, je poskozena sifova kabelace)

LED- Piehrati stroje LED sviti pii prehtati stroje, miize dojit k jeho vypnuti do vychlazeni.
( KdyZ nesviti stroj neni piehraty a je mozné s nim pracovat)

LED- Multifunkéni LED sviti po kazdém svaru, zhasne po vytahnuti pistole od ptivareného svorniku.
( Kdy?z sviti neptetrzité, porucha elektroniky, kdyZ se nerozsviti po svaru, stroj
nesvaruje)

LED- Kontakt LED sviti pii kontaktu svorniku s uzemnénym plechem.

( Kdyz nesviti je poskozené kabelace, plech neni ukostten, zavada na elektronice)
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LED- Spoust LED sviti pti zmacknuti tlacitka spouste.
( Kdyz nesviti po zmacknuti tlac¢itka je zifejmeé poskozena tidici kabelace nebo
mikrospinac)

LED- Magnet LED sviti po pripojeni svatovaci pistole s elektromagnetem pro zajisténi zdvihu.
( KdyZ nesviti je poskozena ridici kabelace nebo elektromagnet)

A.6. Ptipojeni

Popis: Silovy svatovaci vodic, bajonetova koncovka
Funkce: Pfipojeni silové svarovaci kabelace svatovaci pistole

Popis: Ridici kabelace, 7- mi kolikova koncovka
Funkce: Pfipojeni fidici kabelace svatovaci pistole

Popis: Zemnici kabelace, bajonetova koncovka.
Funkce: Pfipojeni zemnici kabelace.

A.7. Pojistky

Pojistky ve svarovacim zafizeni jsou umistény na idici desce ve svafovacim stroji, vymeéna a kontrola technici firmy BTH
- Tech GmbH, nebo jiny technicky odborny personal ( PROWELD ).

Bezpecdnostni upozornéni: Vvménéné pojistky nutno zlikvidovat a jiz nepouzivat.

B. Svafovaci pistole

PROWELD



B.1. Nastaveni svafovaci pistole PHM - 10/110

B.1.1. Nastaveni klestiny pro praci s ochrannou atmosférou

Dodéavané svatrovaci zafizeni jsou vybaveny prislusenstvim C 8, které obsahuje klestiny (M 3 - M 8 ). Tyto odpovidaji
rozmérim privarovanych elementd, resp. dodavanych svorniki a jinych souéésti dle DIN 32501 a DIN 32500.

Primeéru svorniku musi odpovidat priumér klestiny, napi. M 6 — klestina primér 6 mm, apod.

V§bér odpovidajici

Dal$im pozadavkem je, aby zahloubeni klestiny nebylo ptilis velké. PiiloZime- li k svorniku v klestiné keramicky krouzek,
musi svornik pfesahovat min. O kuzZel a cca 2 mm.

Klestina se vsune do pistole na doraz a nasledné se pritdhne matice. Je nutné dikladné pritdhnout, neboft pfi uvolnéni
dotazeni dochéazi k postupnému poskozovani zavitu. Zavérec¢na faze tohoto poskozeni znamena4, zZe klestinu neni mozno
dotahnout matici.

Zasunuti klestiny do pistole
a dotazeni matice

B.1.2. Nastaveni ostatnich parametrti na svarovaci pistoli

Zdvih svatovaci pistole se nenastavuje, protoze svarovaci pistole PHM - 10/110 je konstruovana tak, ze automaticky
nastavuje optimalni velikost zdvihu cca 1,7 mm.

Predsazeni svorniku pfed keramickym krouzkem cca 1 - 3 mm ( automatické vyrovnavani dél. tolerance )



B.1.3. Nastaveni klestiny pro praci s rezZimem kratkého ¢asu

Pro svafovani s kratkym ¢asem, svorniki ( M3 — M 6) se poziva trojnozKky nebo stativu pro ochrannou atmosféru nebo
specilalniho natrubku, viz. foto.
Stativ s natrubkem se nastavuje tak, aby svornik nebo trn piesahoval o cca 1 — 2 mm.
Presné nastaveni neni u svatovaci pistole PHM — 10/110 aZ tak nutné, protoZe pistole nabizi vyrovnavani délkovych

toleranci + 2 mm.

B. 1.4. Nastaveni ostatnich parametri na svaiovaci pistoli

Tabulka nastaveni

* Hodnoty nastaveni hledejte dle priiméru a materialu v niZze uvedené tabulce

* Materialové kombinace, které jsou uvedeny v tabulce jako nemozné, nebo i jiné materialové kombinace, které nejsou
uvedeny v tabulce je nutno odzkouset. Jsou svatitelné podminéné.

Material svorniku

Zékladni material

ISO/TR 15602 ISO/TR 15608 ISO/TR 15608 ISO/TR 15608
mat. sk.1a 2.1 mat. sk. 2.2.,3-6 mat. sk. 8 a 10 mat. sk. 21a 22
S235 Zarucené svatitelny | Svatitelny s omezenim | Svaritelny s omezenim Nesvatritelny
4.8 pro vSechna pouziti B B,C
16Mo3 A
1.4742 Svatitelny s omezenim Svatitelny s omezenim Svafitelny s omezenim Nesvatitelny
1.4762 D D D
1.4828 Svatitelny s omezenim Svafitelny s omezenim | Svafitelny s omezenim Nesvaftitelny
1.4841 B B B
1.4301 Svaritelny s omezenim | Svaritelny s omezenim Zaruceneé svaritelny pro Nesvatritelny
1.4303 B B vSechna pouziti
1.4401 / A
1.4529 Zarucené svartitelny
1.4541 pro vSechna pouziti
1.4571 AE
AlMg3 Nesvaritelny Nesvaritelny Nesvaritelny Svaritelny s omezenim
AlMg5 B
AlSi

C Pouze pro svatovani zdvihovym zaZzehem s rezimem kratkého ¢asu

A Napriklad pro prenos sily

B Pro ptenos sily

D Pouze pro pfenos tepla
E Do priméru 12 mm v ochranném plynu
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C.Obecné pokyny, pripojeni zemnici kabelace, svatovaci pistole, atd.

C.1. Pfipojeni zemnici kabelace
Vzhledem k elektromagnetickému poli, ovlivnitelnému polohou umisténi zemnicich klesti, je doporu¢ovano néasledné
rozmisténi na podkladovém materialu a dle nasledujicich pokyni zapojeny:

- Zastrcte bajonetovou koncovku do svarovaciho zdroje a dotahnéte

- Pripevnéte zemnici klesté na podkladni material tak, aby prostor na kterém se privaruje lezel priblizné uprostied mezi
zemnicimi klestémi

C.2. Zapojeni svatovaci pistole

Pfed zapojenim svafovaciho vodice a ¥idici kabelace vypnéte svarovaci zdroj.

- Zasurite bajonetovou koncovku do svarovaciho zdroj, do zastrcky oznacené pistoli a pevné dotahnéte
- Zasurite elektronickou ridici kabelaci svafovaci pistole do zastrcky a dotahnéte prevleénou matici
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C.3. Nastaveni svaiovaciho ¢asu
Svarovaci ¢as se nastavuje pomoci regulatoru, ve dvou rozsazich prepinatelnych ve dvoe rozsazich. Nastaveni ptibliznych
hodnot je popsano v ptilozené tabulce.

Zakladni Svornik ocel, nerez a zaruvzdorna oce

plech 3 mm 4 mm 5mm 6 mm 8 mm 10 mm 12 mm

Ocel. plech
pozink. plech
CrNiplech = 5-10msec |10 — 20 msec 15— 30 msec 20 — 40 msec 40— 80 msec| 80— 200 200 — 400

AlMg3 msec msec
AlSi

D. Privarovani svornikd - provoz

D.1. Zasada pti provozu

Pred zapocetim privafovani svornikd prectéte tento kratky navod. Dostanete informace k vylepSeni a dobrym svarovacim
vysledktim.

a. Privarované dily a podkladovy material musi byt svaritelné. Provétte, zda - li odpovida Vami pouzivany material s
materidlem uvedenym v tabulce materidlovych kombinaci.

b. Zéna pro ptivareni ma byt hladka a ma mit metalické zbarveni. Svarovaci zona je dle délky svarovaciho ¢asu.

c. Znecisténi svarovaci zony, jako zrezivéni povrchu, valcovani, barva, mastnoty nebo olej pted zapocetim piivarovani
svornik{i bezpodminec¢né ocistit.

d. Misto, ve kterém se privaruje svornik musi byt umisténo tak, aby bylo mozno dokonale poloZit stativ nebo ochranny
keramicky krouzek. V jinych pripadech, kdy toto neni mozno zajistit je nutno pouzit specialni ptislusenstvi.

e. Spravna kvalita svarového spoje je dana symetrickym rozpoloZenim a hoienim elektrického oblouku. Toto je mozno
ovlivnit rozmisténim zemnici kabelace.

f. Zkontrolujte, zda - li nejsou na kabelace at zemnici nebo pistolové smycky, nebof dochazi ke ztratam. Tyto mohou
znacné ovlivnit kvalitu svaru, zvlasté pii limitnich primérech.

g. Zkontrolujte spravné nastaveni svarovaci pistole a svafrovaciho piistroje.

h. Svarovani dvéma svarovacimi piistroji na jednom obrobku v jednu soucasné se nedoporucuje.
D.2. Zasady pro spravné privarovani svornikt

a. Zasunte privarovany element do svatovaci pistole a poloZte svatovaci pistoli na obrobek.
b. Tlacte na svafovaci pistoli kolmo k obrobku ( 9o ©)

c. Drzte svatovaci pistoli klidn€ a stlacte spoust.

d. Po privareni vyckejte par sekund, vysuiite svarovaci pistoli kolmo nahoru.

e. Prezkousejte svar dle DVS 0905/2, dil 2.

D.3. ZkousSeni svarového spoje

Prozkouseni svarového spoje miizeme provadét nékolika zptsoby:

- vizualni kontrola svarového spoje ( vyron taveniny cca 1 m kolem svorniku )

- prozkouseni svarového spoje na pevnost v tahu a krutu

- provedeni defektoskopické analyzy svaru
- provozni odzkouseni cca 10 svari pied zapocetim praci, pfivarovani svornikt
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D.4. Pfivarovani na daléik

Svarovaci elementy mohou byt pti zhotovovani vzorkt pfivarovany rovnéz na daléik.
D.5. Ptivarovani na Sablonu

Tento zpusob je vhodny pro sériovou vyrobu.

Svatovaci Sablona méa byt vyrobena s nevodivého materialu

nebo z hliniku. Pfitom mé byt cca 3 mm nad podkladovym

materialem.

Pti privarovani na Sablonu je vyhodné pouzivat pozic¢ni natrubek.

E. Bezpecénostni predpisy

E.1. VSeobecné

! osoby se srde¢nim stimulatorem nesmeéji s timto zatizenim pracovat, resp. musi prokonzultovat praci s nim s 1ékafem
! dbejte vSeobecnych bezpeénostnich predpisti pro svarovani elektrickym obloukem

! prace pri opravach nechejte provadét jenom firemnim technikiim

! pouZzivejte jenom nihradni dily dodavané firmou BTH - Tech GmbH, nebo jejim technickym zastoupenim, firmou
PROWELD

! navod na zafizeni ¢téte podrobné a pfesné se drzte pokyni v navodu uvedenych

! pii svarovani vznika silné elektromagnetické pole. V blizkosti odstraiite elektrické a elektronické pristroje, napf.
pocitace, jiné elektronické vybaventi, atd.

E.2. Zasady osobni bezpecénosti

! béhem svaru vznika elektricky oblouk, kterého priivodnimi jevy jsou svételny oblouk, rozstiik taveniny a zvyseny hluk
! proto pouZzivejte nasledujici osobni ochranné pomiicky

- nehotlavé obleceni, resp. ochranny odév po celém téle

- ochranné svarecské bryle

- ochranné rukavice

- ochranu sluchu pomoci ochrannych sluchatek nebo $puntii

- ochrana hlavy zvlasté v pripadech svatovani nad hlavou, nebo v Grovni hlavy

! béhem svatovani jsou vSechny dily pod proudem

! proto nenoste:

- zadné elektricky vodivé soucasti odévu, klenoty a hodinky

E.3. Ochranné vybaveni pracovniho prostoru

! nepracujte v mokrych a vlhkych prostorach

! odstrante hotlavé predméty a tekutiny z okoli svarovaciho pracovisté, pied zapocetim svatovani
! dbejte na vétrani pracovisté a ptilehljch prostor

! oddé€lte pracovisté od ostatnich prostor

E.4. Upozornéni pii praci
! Prozkousejte vS§echny vodice a koncovky pro pripojeni, pie zapocetim prace. Nepracujte s poskozenymi vodici nebo
koncovkami

! nepracujte se zafizenim, které m4 poruchu
! vypnéte zafizeni pfed zapocetim nastavovani a sefizovanim svarovacim pistole
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Soupis nahradnich dili na LBH 710

+ o+

+ o+ 0+ 0+

-

90-30-3411
88-40-1120

83-40-1821

80-10-1020
80-50-1022
80-75-1015
80-75-1017
80-50-1104
80-40-1671
80-40-1058
80-10-1028
80-10-1027
80-10-1026

- 80-10-1029
- B0-60-1074

+ 80-35-1048

+ 4+ o+ o+ 4

88-40-1430

80-50-1097
80-60-1076

80-60-1013

- 80-65-1012

80-51-1052
80-40-1045
80-10-1017
80-51-1011

80-40-1041

- 80-40-1044

80-35-1047
88-30-1240

88-30-1320

- 80-41-1067

80-51-1014
80-50-1015
80-10-1055
80-72-1035

80-40-1046

- 80-72-1017

80-72-1016
80-10-1214

+ 80-10-1037

80-72-1058

- 80-72-1163

B80-72-1059

80-40-1691

Stlckliste kompl. LBH 710

Boden
Deckel

GehtuseflfuB 25/12
tinbaubuchse BESO
Steuerkabelmodul BE4/S54
Steuerkabelmodul BE7/54
Netzschalter LBH
Zwischenstiick Netzschalt.
LED Filter

Drehknopf 15mm
Zahlenscheibe 15mm
Stator 15mm

Deckel 15mm

Platine LBH-700, -900
Front Neue Serie

BG Steuertrafo LE700
Rilckwand

Gerdteklemme G5/4
Platine LBH-700,900
Verteiler/Magnet-Schutz
Platine 700G Steuerung
Transformator 700G/380L
Gleichrichter DB ARC700/4
Thyristorblech
Spannkappe 46x46/L
Thyristor SKT 491/04 D
8B0-55-076

Cupalblech

Spannblech 50x50

BG Drossel LE700
Frontplatte

Buchsenplatte

U-Profil LBH-700,900
Solid State Relay
Ventilator K

Mutter PG21

Netzkabel BG

MA 9/014

Winkel/G1
Verbindungskabel 35/400
Verbindungskabel 35/350
Gerategriff LE 700
Gehausefu 20x20
Flachbandleitung

L6/125 Form B
Flachbandleitung
1.12/200 Form B
Flachbandleitung
L.14/400 Form B
Distanzhiilse 8x10,5-4.5
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SOUPIS NAHRADNICH DIiLU PRO PISTOLI PHM-10

Pozice Pocet Objednaci ¢islo Nézev
1 1 B-80-40-1014 PHM,PKM- pievleéna matice
2 1 B-80-40-1097 PHM,PKM - Ochranné prachovka
QA A PHM,PKM - Plastovy drzak gumové
3 1 B-80-40-1023 prachovky PKM,PHM,PIM
4 1 B-80-40-1021 PHM-4,12-Vedeni
6 1 B-80-15-1023 PHM-4,12,10-Pojistn4 zavlacka
7 1 B-80-40-1115 PHM-4,12- pritlacné péro
8 1 B-80-40-1022 PHM-4,12,10- Ovchr’.vedenl proti
otoceni
11 1 B-80-40-1271 PHM-10-pist pro pistoli
QA PHM-4,10 - pojistny krouZek s
12 1 B-80-40-1193 drazkou
13 1 B-80-40-1489 PHM-10,12 - drzak kulic¢ek
14 1 B-80-10-1240 PHM-12,10- pfitla¢n4 pruzina
PHM-10,12 - spodni ¢ast
16 1 B-80-40-1491 zdvihového magnetu
17 1 B-80-40-1568 PHM-10,12 - posuvny pist
18 1 B-80-30-1040 PHM-10 - magnet
19 1 B-80-40-1416 PHM -10,12 - pritlacné péro
23 1 B-80-40-1189 PHM-12,1A,10 - vicko
26 1 B-80-40-1012 PHM,PKM - noha pro stativ
27 1 B-80-15-1010 Imbusovy Sroub
28 1 B-80-40-1013 PHM,PKM - Stativ pro pistoli
29 1 B-80-40-1602 PHM,PKM - kryt pistole
33 1 B-80-40-1016 Tlacitko spousté
34 1 B-80-40-1017 Krouzek spousté
41 1 B-80-50-1013 Mikrospinac
46 1 B-80-72-1135 PHM-12,10 - spojovaci vedeni
95 1 B-80-72-1018 PHM-10 - kabelace komplet
193 1 80-30-1019 Gumova koncovka 35mm
194 1 B-80-50-1350 Svarovaci kabel 35mm
196-7polig 1 80-50-1010 7 kolik. zastréka ¥d. kabelace
197 1 80-50-1080 Bajonetova koncovka 35 mm
198 1 B-80-35-1135 PHM,PKM - kontaktni kostka
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