Navod

na

mikroprocesorem rizeny

Svarovaci invertor pro zdvihoveé
privarovani svorniku

PRO I-2800 a pistole GD-25s

PROWELD

Dodavatel a servis:

PROWELD - Hana Pospisilova
Stépanakova 6
719 00 Ostrava Kuncice
Telefon: + 420 737 920 600
Telefon: + 420 603 491 549
www.proweld.cz
proweld @proweld.cz

Vyrobce:

BTH Tech GmbH
OhmstraBe 3
D-85221 Dachau
Telefon: 08131 / 5159-0
Fax: 08131 / 5159-11
info@bth-tech.de
www.bth-tech.de

\BTH /"

TECH


http://www.proweld.cz/
mailto:proweld@proweld.cz
http://www.bth-tech.de/

BTH

TECH

Prohlaseni o shodé

My: PospiSilova Hana - PROWELD, Michalkovicka 2031/109D , 710 00 Ostrava 10,
(obchodni jméno, adresa, ICO)
provozovna Stépatidkova 723/6, 719 00 Ostrava - Kundice,
61971910

timto prohlasujeme,

7e nasledné oznacené zatizeni na zdkladé jeho koncepce a konstrukcee, stejné jako nami
do obéhu uvedené provedeni, odpovida prisluSnym zakladnim bezpecnostnim
pozadavkiim natizeni vlady. Pf¥i nami neodsouhlasenych zménéch zatizeni ztraci toto
prohl4seni svou platnost.

Svarovaci zatizeni pro ptivaiovani svornikt
PRO-I 2800

Vyrobni ¢islo
Rok vyroby

Svarovaci pistole zdvihov4, pro pfivarovani svornikt
GD-25s
Vyrobni ¢islo
Rok vyroby

Parametry: U, =85V, U;=400V/ 50 Hz,1 ,=1400 A, U= 44V, IP 23
Vyrobce: BTH - TECH GmbH, Ohmstrasse 3, D - 852 21 Dachau Némecko

Popis a tcel pouziti: Jedna se o jednoucelové svatrovaci zafizeni pro privarovani
svorniki
v primeérovém rozsahu 2 mm - MR 20 (16 mm ).
Svatovaci zafizeni s pistoli obsahuji navic zemnici kabelaci a prislusenstvi

Prislu$na nafizeni 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 zafizeni)

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 bezpecny .

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

Pti posuzovani shody bylo postupovano podle § 12, odst. 4 a) zadkona ¢.22/1997 Sb. v
platném znéni
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Casti navodu

1.1 Navod

Svatovaci stroj nabizi mimo standartnich funkei dal$i mnozstvi nastavovacich moznosti. Na displeji se zobrazuji pouze
ty informace, které jsou dtlezité. VSechny v ten moment nediilezité funkce nebo symboly jsou uzaviené nebo schované
v podnabidce.

1.2 Razeni

Pro obsluhu pouzitelné ovladaci prvky svarovaciho stroje jsou umistény
na ¢elnim panelu stroje.

Displej
1.3 Funkce 'SPl

Vyobrazeni 1
Vsechny funkce a mozZnosti nastaveni svarovaciho stroje jsou mozné pomoci 1 @

jednotlaéitkového ovladacde [JTO] . VSechny informace jsou zobrazovany ve formé
jednoduchych a lehkych piktogrami. %
tlacit

1.3.1 Jak se nastavuji jednotlivé funkce? v .
yobrazeni 2

e  Chcete- li nastavit nékterou z funkci nebo svatrovacich parametrti postupujte v nasledujici posloupnosti:

e Zvolte odpovidajici symbol na displeji. Otoéte JTO doprava nebo doleva na odpovidajici symbol, ktery zméni
barvu, barevné invertuje, ( ¢erna/ bila).

e Potvrdte stlacenim JTO, 1 x zatla¢te JTO.

¢ Nova nabidka, podnabidka nebo funkéni symbol se otevie.

Zvolte obnoveni funkce dle pozadavku. [ JTO tocte az pozadovany symbol barevné invertuje. Potvrd'te volbu

jednim stlacenim JTO]

Nastavte nebo zméiite poZzadovanou funkci nebo nastaveni.

Potvrd'te nové nastaveni 1 x stalac¢eni JTO.

Odpovidajici funkce bude nastavena.

Ukazatel se vrati na nabidku 1.

Upozornéni

Tento postup je u vSech nastaveni stejny

Servis: PROWELD Kontakt servis:
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Displej

2.1 Symboly na ukazateli

Vsechny symboly na ukazateli se prepinaji na bilou nebo ¢ernou. Jejich kontrast je mozno individualné nastavit.

2.1.1 Normalni zobrazeni '

Vsechny symboly a popisy jsou ¢erné na bilém pozadi.

» v , Vyobrazeni 3
2.1.2 Barevna zména zobrazeni

Po nastaveni pozadované funkce pomoci JTO, rozsviti se tato funkce (symbol nebo
popis) opacéné ( ¢erno/ bile) [I

1

< i Vyobrazeni 4
2.1.3 Sedé zobrazeni vobrazeni

Sedé zbarvené symboly na dipleji jen znazoriiuji uréité funkce stroje, které neni mozné
nastavovat nebo ovladat. Vyobrazeni 5

2.1.4 Zobrazeni rastru

Neaktivni fukce (vybaveni neinstalované).
ey

- . . .o i e
2.2 Oznameni na displeji Vyobrazeni 6 |a:azuiiza:
Mimo normélni funkece provozni, mohou se na displeji objevit dalsi oznameni.
2.2.1 Zahajovaci obrazovka BTH Tech
Po zapnuti se na displeji cca na 3 sec. .Zahaj(ivacvivf)brazovk,a. ,Béhen} této df)by se na Ohmstraie 3
displeji zobrazi adresa vyrobce. Stroj interné bézi a provadi vlatni diagnézu vsech D-85221 Dachau
zakladnich funkei. Telefon: +81315159-0
2.2.2 Hlaseni chyb
Procesor tizeni svafovaciho stroje provede vlastni diagnézu stroje. Pii rozpoznani chyb
nebo chybnych funkei rozsviti se na stroji symbol !E! S odpovidajicim ¢islem ( ptiklad
IE!2, Error 2) na displeji. Pomoci chybovych kodt je mozné pomoci chybové tabulky
rozpoznat nékteré problémy. Pfi servisu nebo pomoci je mozné rychleji reagovat a
rozhodnout, co je tieba opravit. ' '
Prakticky se jedna o kritické chyby a chyby svaru. H H

2.2.2.12.2.2.1 Kritické chyby Vyobrazeni 8
VsSechny kritické chyby vedou k zastaveni vSech funkci stroje. Ukazatel zobrazi symbol !E! n, kde ,n“ znazornuje ¢islo
chyby.

n Popis chyby

o] Z4dn4 chyba

Napéti na anodé v klidu je ptili§ vysoké ( Sifové relé nebo Defekt na tyristorovém premosténi PRO D ?)

Nebezpeci!!!

2.2.2.2Svarovaci chyby
Vsechny chyby svaru vedou k ukonéeni aktuélnich svatovacich parametri, tyto musi byt pienastaveny.

n Popis chyby

0] Zadna chyby

1 Bez elektrického oblouku pti predpéti

2 Zdvihovy magnet bez funkce

3 Bez svatovaciho proudu

4 Ptivarovany svornik nebyl zatlaéen do tavné lazné
Servis: PROWELD Kontakt servis:
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2.2.3 Prehrati

Stroj je vybaven hlidanim teploty k ochrané proti piehiati.
Pti prekroceni interné nastavené hranicni teploty objevi se na displeji symbol ,, Pfehrati “.
Stroj bude nasledné odstaven z provozu do doby az ventilator ochladi transformator pod kritickou

Vyobrazeni 1

2.3 Nabidky

K jednoduché obsluze svatovaciho stroje jsou vsechny funkce v hlavni nabidce a podnabidkach vyobrazeny. V software

jsou obsazeny 3 hlavni nabidky a odpovidajici podnabidky.

G

hodnotu. Po docileni této teploty se stroj automaticky uvolni do provozu. Tato funkce je'¥438i1ié&na symbolem, viz.

Hlavni nabidka 1 Odstavens ,
Pripravenost ke provozu do Zpét k hlavni
svarovani Externi pFeruseni kontaktu nabidce 2

Kontakt —| pFipojenl' |

NEER=

]. '] 5 {'A ET [ — zP%i;:btsstazdvim:
]. {J'I_[' m 5 % [zdvihovy magnet]

Svarovaci ¢as |

Podnabidka plynovy modul

Svarovaci proud

Hlavni nabidka 2
Podnabidka Podnabidk
odnabidka
Podnabidka program :
automatika i DO&i
pramér svorniku —| |_Extern| pocitadlo
Pamét svarovacich F.F:- ﬂ |::::|
parametrt
E Zpét k hlavni
E T nabidce 1
" "
Tolerance svarovacich Vpred k hlavni
parametr( nabidce 3
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Hlavni nabidka 3
Podnabidka Servis
informace

|_ Interni pocitadlo

i

Uzamknuti stroje

s
E Zpét do nabidky 1

|

i

C
L

]
: |

Podnabidka Podnabidka

kontrast datum/Cas Vyobrazeni 10
2.4 Hlavni nabidka 1
Hlavni nabidka 1 se objevi po cca 3 sec. Po zapnuti stroje. ._x: E
Nésledujici parametry byly nastaveny:
-posledné nastaveny svafovaci proud 10504 =11
-posledné nastaveny svarovaci ¢as 1 {' [' ms Iﬁ

-pripravenost stroje na svarovani

Vyobrazeni 11
2.4.1 Objasnéni symbola v hlavni navbidce 1

2.4.1.1 Krok zpét #
Po tohoto symbolu se pfepnete do nasledujici nabidky.

Vyobrazeni 12

2.4.1.2 Pripravenost ke svairovani — Start svarovani

Kdy? je stroj piipraven ke svafovéani, objevi se tento symbol START SVAROVANT. gy | Vyoprazeni 13
2.4.1.3

2.4.1.4 Nepripravenost ke svarovani — Stop svarovani Vyobrazeni 14
KdyZz neni svarovaci stroj pfipraven ke svarovani, objevi se tento symbol STOP

SVAROVANTI.

2.4.1.5 Podnabidka zdvih/ test zdvihu ( zdvihovy magnet)

V podnabidce zdvih/ test zdvihu je mozné nastavovani a zkouSeni zdvihu bez
svarovani. Vvobrazeni 15

Upozornéni
Tento symbol se zobrazi pouze po piipojeni svarovaci pistole s zdvihovym magnetem..

2.4.1.6 Symboly v podnabidce zdvih/ test zdvihu

V podnabidce zdvih/ test zdvihu jsou znazornény néasledujici funkcee. . +
—

_.__-I-

e Velikost zdvihu méfena od plechu, na ktery se ptivaruje
e Velikost vnotreni svorniku do tavné lazné
e Rychlost vnofeni do tavné 1azné

Servis: IV’ROWELD Kontakt servis:
Stépanakova 6 PROWELD Ing. David Pospi$iLEWE,IWE :+420 603 491 549
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2.4.2 Kontakt mezi zemnici kabelaci a pistoli

Je- li svarovaci pistole/ hlava usazena na plech, ktery je uzemneény, rozsviti se symbol KONTAKT.

BTH

TECH

r=

2.4.3 Cislo programu
Je- 1i zvoleno ¢islo programu, rozsviti se odpovidajici ¢islo programu na displeji.

4

2.4.4 CNC

Jedna- li se o svarovaci stroj vybaveny fizeni pro CNC provoz, rozsviti se symbol CNC.

2.4.5 Extermi rizeni

Je- li svatovaci stroj ve spojeni s extermin rizenim, SPS, apos. Rozsviti se symbol
EXTERNTI.

2.4.6 Ukonceni svarovani
Po ukonéeni svafovéni rozsviti se symbol UZAVRENO tento sviti do doby, dokud je
svatovaci pistole v kontaktu se zemnici kabelaci +/-.

2.4.7 Podnabidka plynovy modul
Je- li instalovany plynovy modul rozsviti se symbol PLYNOVY MODUL na dipleji. V
podnabidce PLYNOVY MODUL jsou nasledujici funkce:

e plynovy modul zapnuty- vypnuty ‘:..:;H_

e Cas ptedfuku plynu pred svarem

e Cas dufuku plynu po svaru

LML

"

X

2.4.8 Piimé znazornéni SVAROVACI PROUD/ SVAROVACI CAS

V hlavni nabidce jsou svatovaci proud ,I“ a svaiovaci ¢as ,ts“. 4
Znazornéni piimo v ampérech [A] a milisekundach [ms], ptip. s
Nastaveni.

Nastaveni svatovaciho proudu v krocich po 10 A.

Svatovaci ¢as je mozno nastavit ve dvou stupnich: 1 [' 5 UA

Upozornéni 1 ﬂ ﬂ m 5

—

Tt
L

Podle CSN EN ISO 14555 se provddi nastavovani svarovactho ¢asu pro dvé varianty privarovani svornikii:

- svarovaci ¢as ts < soms * zdvihové privarovani svornikii s rezimem kratkého éasu

- svarovact ¢as ts > 100ms * zdvihové privarovant svornikii

2.4.9 Navrat

Timto symbolem NAVRAT se voli navrat zpét do hlavni nabidky 1. :

2.4.10 Vicefunkéni symboly

Podle zvoleného vybaveni mohou byt na stejném misté znazornény rtizné symboly

&

o

1050A =1t
100ms &

Servis: IV’ROWELD Kontakt servis:
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2.5 Hlavni nabidka 2
Nasledujici funkce svarovaciho stroje jsou znazornény odpovidajicimi symboly v
hlavni nabidce 2 a mohou byt voleny:

BTH

TECH

¢ prﬁmér Svorniku \

e (islo programu < B

e automatické funkce <

e externi pocitadlo

4_/_ -
!

-

e pamét pro ukladani svatovacich dat

| T
=

e svalovaci parametry
2.5.1 Objasnéni symbolia v hlavni nabidce 2

2.5.2 Podnabidka pramér privarovanych svornika

Volba tohoto symbolu PRUMER PRIVAROVANYCH SVORNIKU aktivuje podnabidku
volba priiméru ptivafovanych svornik. V této podnabidce se predvoli primeér
svorniku. Svafovaci stroj automaticky nastavi pfedvolené svatovaci parametry vhodné
pro dany prameér.

2.5.3 Podnabidka program

Volba tohoto symbolu PROGRAM aktivuje podnabidku program. V této nabidce
zvolite urcity program. Program obsahuje vlastni svafovaci parametry. Stroj nastavi
tyto parametry automaticky.

2.5.4 Podnabidka automatika
Podnabidka AUTOMATIKA miize byt aktivovdna pouze tehdy, je- li stroj vybaven
automatickym modulem a je- li pfipojena svafovaci hlava.

V podnabidce AUTOMATIKA jsou oznacena nésledujici symboly pro podavac
svornikd VBZ.

- ¢as posouvani svornikid v podavaci ,,tg”
- ¢as podani ,tsch”

- ¢as 1 cyklu ,t¢”

2.5.5 Podnabidka externi pocitadlo

Externi po¢itadlo registruje poéet provedenych svarti. Symbol EXTERNI POCITADLO
aktivuje podnabidku externi pocitadlo. V této nabidce najdete pocet piivaienych
svorniki, eventualné muizZete nastavit na nulu.

Pocitadlo pocita pouze tehdy, protece- li skute¢né svatovaci proud.

2.5.6 Podnabidka svarovaci parametry
V priibéhu svaru jsou svarovaci parametry- svafovaci proud, svafovaci ¢as a napéti na
elektrickém oblouku méfeny a uloZeny do paméti.

10 poslednich svarii jsou spolu s dosazenou energii ulozeny do paméti a mohou byt
vyvolany.

a1

Vyobrazeni 24

FE.

Vyobrazeni 25

I

Vyobrazeni 26

b

Vyobrazeni 27

Vyobrazeni 28
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2.5.7 Podnabidka pamét svairovacich parametra
V podnabidce SVAROVACI PARAMETR je mozno nastavit toleranci dosaZenjch
svafovacich parametrar:

e svafovaci ¢as ts

e svarovaci proud Is

e napéti na elektrickém oblouku UL
e svarovaci energie WL
e zdvih Lp
e délka upaleni privafeného svorniku Mbp
e Cas chodu svarovaci pistole tr

BTH

TECH

M

A

Vyobrazeni 29

2.6 Hlavni nabidka 3
Nésledujici funkce jsou znazornény odpovidajicimi symboly v hlavni
nabidce 3.

e uzavreni nastavovani stroje

e informace o stroji .]
e servis

O

e nastaveni kontrastu displeje

L] 5%

e datum/ cas
e 7pét

2.6.1 Objasnéni symbola v hlavni nabidce 3

2.6.1.1 Podnabidka uzavieni stroje

Symbol UZAVRENT aktivuje podnabidku uzavieni stroje. Timto nastavenim zamezite
pristupu k nastaveni stroje. VSechny ostatni funkce ziistavaji piistupné. Svatrovaci stroj
muZe pracovat pouze s témito nastavenymi a zajisténymi parametry. Aktivace a
obnoveni funkce nastavovani pouze po zadani PIN kodu.

2.6.1.2 Podnabidka informace o strojie

Tento symbol INFORMACE aktivuje piistup k zdkladnim informacim o stroji. Jedna
se o:

- ¢islo stroje

- verzi software

- typ transformatoru

2.6.1.3 Podnabidka servisni funkce
Tato funkce neni urcena pro uZzivatele, slouzi pouze pro servis a ptistup k ni je mozny
pouze po zadani PIN koédu predvoleného vyrobcem!

Zpét Obsah Navodu

2.6.1.4 Podnabidka interni pocéitadlo
Podnabidka INTERNI POCITADLO je pouze pro ucely servisu a pristup k ni je pouze
po zadani PIN kédu predvoleného vyrobcem!

2.6.1.5 Podnabidka kontrast

V podnabidce KONTRAST muzete upravit kontrast displeje. Timto muzete dle
vlastniho uvazeni a potieby zvolit vhodny kontrast displeje.

Servis: IV’ROWELD Kontakt servis:
Stépanakova 6 PROWELD

Email: proweld @proweld.cz 10

Vyobrazeni 30

otevieno

uzavieno

Vyobrazni 31

]
D0
—

Vyobrazeni 32

-

Vyobrazeni 33

IS

Vyobrazeni 34

1

Vyobrazeni 35

Ing. David Pospi$iLEWE,IWE :+420 603 491 549
719 00 Ostrava — Kundéice Bc. Michal Karas, IWT: +420 733 686 684
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2.6.1.6 Podnabidka datum/ éas {B
V podnabidce DATUM/ CAS nastavite aktudlni ¢as. LoZené svaiovaci parametry
budou potom znazornény s aktualnim ¢asem- hodiny, minuty a sekundy a datem.

v . Vyobrazeni 36
Upozornéni
Tuto funkci je mozné nastavit pouze tehdy, je- li naistalovan modul datum/ ¢as v

software.

Sériové uklada stroj poslednich deset svart bez data a ¢asu.

Servis: IV’ROWELD Kontakt servis:
Stépanakova 6 § PROWELD Ing. David Pospi$iLEWE,IWE :+420 603 491 549
719 00 Ostrava — Kundéice Bc. Michal Karas, IWT: +420 733 686 684

Email: proweld@proweld.cz 11
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Moznosti nastaveni
3.1 Hlavni nabidka 1

3.1.1 Zakladni nastaveni START SVAROVANI

V zékladnim nastaveni jsou pro svaiovani diileZité nastaveni znazornéna.

1C

Symbol START SVAROVANT znéazortiuje piipravenost stroje ke svafovani.

3.1.2 Nastaveni svarovaciho proudu

Tocte JTO az ukazatel svarovaciho proudu zmeéni barvu. A jednim stlacenim JTO [p |
potvrdte volbu. Ukazatel hodnoty svarovacitho proudu blikd. Symbol START 1000A =
SVAROVANT zmizi. Toéenim JTO nastavte pozadovanou hodnotu. 100 s [@&
Tocenim doprava se svafovaci proud zvysuje, to¢enim doleva snizuje. @{gi 10504
Stlacenim JTO potvrd'te volbu.
Svatovaci stroj nastavi noveé navolené parametry. " —
10504  F
Bude- li svafovaci stroj piipraven, zobrazi se na displeji symbol START SVAROVANT. 100ms [&
3.1.3 Nastaveni svarovaciho ¢asu
Svarovaci ¢as se nastavuje ve stejnych krocich jako svafovaci proud. Iﬂl —)
1050A =3t
100ms [@=
Je- 1i svatovaci stroj ve stavu pfipravenosti, rozsviti se na displeji symbol START .
SVAROVANT. @& 120ms
S =
1050A | &
120ms [&=
Servis: PROWELD Kontakt servis:
Stéparniakova 6 PROWELD Ing. David Pospi$iLEWE,IWE :+420 603 491 549
719 00 Ostrava — Kundéice Bc. Michal Karas, IWT: +420 733 686 684

Email: proweld @proweld.cz 12
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TECH
3.1.4 Zdvih/ test zdvihu
Aktivujte v podnabidce symbol zdvih/ test zdvihu. Zde otestujte a nastavte zdvih el [p |
svafovaci pistole. 1050A =l
Otocte JTO na symbol magnetu, ktery zméni barvu. Stlacte jednou JTO. 100ms L ind
® | || =
1050A
100ms [&~
Podnabidka zobrazi méfené hodnoty. Nyni mizete mérit a nastavovat hodnoty: =1
{0, 0mm P2
e zdvihu 0,0mm
te: 999 ms )|
e délka upaleni privareného svorniku
e cas chodu pistu pistole
Chcete- 1i zménit zdvih pistole provedte pomoci stavéciho $roubu pro nastavovani ukazatel
zdvihu na pistoli. PriloZte svatfovaci pistoli na plech a zmacknéte spinaé. Svarovaci
pistole provede zdvih bez svaru. Nova hodnota zdvihu a odpovidajici ¢as chodu pistu
Syorni systémem

pistole bude zméfen a zobrazen. Po provedeni svaru je mozné jesté odecist hloubk

u vyhodnoceni zdvihu
vnoteni do tavné lazné.

Zdvih méFi automaticky
7
Upozornént
ecl
Hodnoty budou zméteny pouze tehdy, kdyz bude pfipojena odpovidajici svatovaci
pistole. BeZBO'Ze” o
Y v ‘s , L, . Ly, , vyhodnoceni
Po pripojeni svarovaci pistole bez systému vyhodnocovani zdvihu musi byt nastaveny
zdvih bez svatfovani zméfen manualne.
Zdvih nastavit a zmé&fit

P

Po potvrzeni symbolu NAVRAT se vratite do hlavni nabidky.

lech

T

_

3.1.5 Nastaveni ochranné atmosféry
K nastaveni funkce ochranné atmosféry je nutné, aby byl ve stroji instalovan modul

ochranné atmosféry. Iﬂl [ |
1030 ) §
© 1

Oté4deni JTO naleznéte symbol PLYNOVY MODUL a potvrdite jednim stla¢enim JTO.
Otevte se podnabidka nastaveni zdvihu.

-
;

T
Na displeji budou nésledujici symbyly: 1050A -
e TGV = ¢as predfuku plynu @ , 100ms  E3
e TGN = ¢as dofuku plynu
=3 plynovy modul otevieny :g:: g E:
e =3 plynovy modul uzavieny [ @ | E

Servis: IV’ROWELD Kontakt servis:
Stépanakova 6 PROWELD Ing. David Pospi$iLEWE,IWE :+420 603 491 549
719 00 Ostrava — Kundéice Bc. Michal Karas, IWT: +420 733 686 684
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3.1.5.1 Nastaveni ¢asu predfuku plynu tev

Pro nastavovani tohoto casu zvolte ,tev* a otdcenim JTO nastavie pozadovanou

hodnotu. Potvrdte jednim stla¢enim JTO

Viz tabulka X.X

3.1.5.2 Nastaveni dofuku plynu ten

Pro nastaveni dofuku plynu zvolte tgy a zvolte stejné jako u predfuku plynu.

Viz. tabulka X.X

3.1.5.3 Zapnuti a vypnuti plynového modulu

Plynovy modul je zapnut, kdyZ je symbol PLYNOVY MODUL zbarven.

BTH

TECH

R

icy=1000ms
ten=101ms
N3 |

tey=0ms
ten=M ms

R

Odpojeni plynového modulu zvolte symbol PLYNOVY MODUL pomoci JTO a
potvrdte pomoci JTO. Symbol ziistane zbarven, ale je preskrtnut. Symbolem NAVRAT

se vratite zpét do hlavni nabidky.

Servis: PROWELD
Stéparniakova 6

719 00 Ostrava — Kuncdice

Email: proweld @proweld.cz
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14

Kontakt servis:

Bc. Michal Karas, IWT:

tev=1000ms
ten=1000ms

N3

teyv=1000ms
ten=1000ms

() 3

o

teyv=1000ms
ten=1000ms

3=a 9

Ing. David Pospi$iLEWE,IWE :+420 603 491 549

+420 733 686 684
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ae L I3

3.2 Hlavni nabidka 2

S

L &2

3.2.1 Podnabidka volba prauméru svorniku
Zvolte symbol primér svorniku.

Otocenim JTO najed’te na symbol, ten zméni barvu.
Potvrd'te jednim stlaceni JTO.
Zvolte pozadovany prameér.

Otocte JTO, az ukazatel priméru zméni barvu

Aktivujte funkei jednim stlac¢eni JTO.

Ukazatel zac¢ne blikat.

Zvolte novy prameér.
Toéte JTO pro zvoleni nového pruméru.

Potvrd'te volbu jednim stlacenim JTO.

Svarovaci stroj Nastavi automaticky hodnoty pro pozadovany prameér.

Ukazatel na displeji pireskoci do hlavni nabidky.
Nové hodnoty se zobrazi na displeji.

3.2.2 Podnabidka volba programu

V podnabidce PROGRAM je mozné uloZeni vlastnich specifickych nasta‘mm

svarovacich parametri pod uréitym ¢islem programu.

K vyvolani programu volte symbol PROGRAM a potvrd'te jednim stla¢enim JTO.

Zobrazi se podnabidka program. Jsou- li pod ¢islem programu uloZeny svatovaci

parametry, pak se tyto zobrazi na dipleji.

Budou zobrazeny:
e svafovaci proud
e svafovaci ¢as
e (islo programu
e hodnotu uloZit do programu
e nacist uloZené hodnoty

3.2.2.1 Volba ¢isla programu

BTH

TECH

Je

o’
z

qo

l FF.

00ms

1?00A 99

[

1000A
100ms EE

K vyvolani uréitého programu volte na displeji ukazatel ¢islo programu pomoci JTO. ' E] E] E

Zméni- li ukazatel programu barvu, potvrdte jednim stlaceni JTO

Nastavte nové ¢islo programu a potvrd'te volbu jednim stlacenim JTO

© 1000A
100ms

Wil [ [

9

e

Servis: IV’ROWELD Kontakt servis:
Stépanakova 6 PROWELD Ing. David Pospi$iLEWE,IWE :+420 603 491 549
719 00 Ostrava — Kundéice Bc. Michal Karas, IWT: +420 733 686 684
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Nové parametry, které byly uloZeny pod timto ¢islem budou nacteny.

Pokud chcete s témito hodnotami svatfovat musite je prevést do rizeni svarovaciho
stroje.

3.2.2.2Vyvolani ulozenych parametra
Chcete- li vyvolané uloZené hodnoty pouZit a svairovat jimi, musite tyto nacist z paméti
do tizeni svarovaciho stroje.

K pievedeni téchto hodnot do ¥izeni zvolte symbol NACIST PAMET.

Zméni- li symbol barvu, potvdte jednim stlacenim JTO. Hodnoty se nac¢tou do paméti.
S nové uloZenymi hodnotami je mozné dale svarovat.

3.2.2.3Nastaveni novych parametru a jejich ulozeni do paméti
Pro ukladani vlastnich svarovacich parametri slouzi 60 volnych pamétovych mist

3.2.2.4UloZeni novych hodnot svairovaciho ¢asu
Pro uloZeni novych hodnot nastavte nejprve odpovidajici hodnoty

Zvolte potom v nabidce PROGRAM

Potvrdte volbu jednim staléenim JTO.

V podnabidce se zobrazi pravé nalezené parametry a cislo programu. Zvolte ¢islo
programu, pod kterym chcete parametry ulozit.

Potvrd'te volbu stlaéenim JTO.

3.2.3 Podnabidka externi pocitadlo
V podnabidce externi pocitadlo jsou poéitany jednotlivé svary. V ptipadé potieby je
mozné pocitadlo vynulovat

> Zvolte symbol POCITADLO.
> Otadejte JTO az dojdete na symbol POCITADLO a zméni se jeho barva.
» Potvrdte volbu stla¢enim JTO.

Servis: IV’ROWELD Kontakt servis:
Stépanakova 6 PROWELD

Ing. David Pospi$iLEWE,IWE :+420 603 491 549

719 00 Ostrava — Kundéice Bc. Michal Karas, IWT: +420 733 686 684

Email: proweld @proweld.cz 16
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3.2.3.1 Kontrola pocéitadla
Oteviete podnabidka pocitadlo a uvidite pocet svarti na ukazateli. Chcete- li pouze
zjistit podet svarii volte NAVRAT a jednou stlaéte JTO.

Dojde k navratu na hlavni nabidky 1.

Pocitadlo ziistane s aktualnim stavem a dalsi svary budou pfic¢itany k ptivodnimu

poctu.

3.2.3.2Nastaveni pocitadla na o

Oteviete nabidku pocitadlo a otacejte JTO az se zméni barva poctu svart. Potvrdt

stlacenim JTO.

Ukazatel zac¢ne blikat.

Otécejte JTO tak dlouho do leva, aZ se na ukazateli objevi o.

Potvrdite stlaéenim JTO.

Ukazatel preskoc¢i do hlavni nabidky 1.

Pocitadlo je vynulovano a dalsi svar bude pod ¢islem 1.

Oteviete NAVRAT a vratite se do hlavni nabidky.

3.2.4 Podnabidka pamét svarovacich parametrua
Zvolte symbol PAMET SVAROVACICH PARAMETRU.

Otacejte JTO, az se zméni barva symbolu paméti .

Potvrdte jednim stla¢eni JTO

Otaceni JTO muzete prohlizet poslednich deset svari a jejich parametry.

Volbou symbolu NAVRAT se vratite do hlavni nabidky.

3.3 Hlavni nabidka 3

£

|

=C

& |
O]

L] 5

3.3.1 Svarovaci stroj uzaviren
Zvolte symbol UZAVRENT .

Podle stavu ukazuje symbol uzavieno nebo volno.
Otécejte JTO az symbol zméni barvu a potom potvrd'te stlacenim JTO.
Podnabidka UZAVRENT se otevie a ¢eké na vloZeni 4 mistného PIN kodu

Otéacejte JTO az na ukazateli ,,0000“ zméni barvu a prvni bude blikat.

Servis: PROWELD
Stéparniakova 6

719 00 Ostrava — Kuncdice

Email: proweld@proweld.cz 17
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Vlozte 4 mistny PIN zleva do prava, pticemz kazdé vloZeni potvrd'te stlacenim JTO
Po potvrzeni posledni ¢islice preskoci ukazetel zpé€t na symbol volno nebo uzavieno. 0 0 0 0
Zvolte novou funkei a potvrdte jednim stlacenim JTO.

Zvolena funkce je nyni aktivovana.

V uzavieném stroji neni mozné délat zddné zmény nastaveni. VSechny ostatni
informace muZete ale odecist na displeji.

Upozornéni

PIN kod by nemél byt uveden v navodu a jeho zadavani by mély
provadét pouze autorizovany) nebo odborny personal.

3.3.2 Podnabidka informace o stroji
Chcete- li zjistit zakladni informace o stroji, zvolte symbol INFORMACE.

Unit No.: 083-0000
Otacejte JTO tak dlouho, az symbol INFORMACE zméni barvu a nasledné potvrdte | Prog Rev.: 0.26
jednim stlaéenim JTO. Trafo: 1400A
Ukazatel blika. 9
Podnabidka INFORMACE se otevie a miZete precist zakladni adaje o stroji. Symbol ]. E

NAVRAT a jeho potvrzeni znamena navrat zpét do hlavni nabidky.

3.3.3 Podnabidka servis
Tato podnabidka je pfistupnd pouze odbornému personalu firmy AS-Scholer-Bolte
GmbH a servis PROWELD.

3.3.4 Podnabidka pocitadlo

Tato podnabidka nabizi celkovy pocet svarti a neni ji mozné
ﬂ ‘ smazat ( pouze odborny personal AS/ PROWELD).

3.3.5 Podnabidka kontrast

Umoznuje upravit kontrast displeje pro lepsi Ccitelnost v riznych svételnych
podminkach. =

3.3.6 Podnabidka ¢asu

Podnabidka ¢asu je k dispozici pouze v ptipadé rozsirené paméti na 24.500 svarti.

Servis: IV’ROWELD Kontakt servis:
Stépanakova 6 PROWELD Ing. David Pospi$iLEWE,IWE :+420 603 491 549
719 00 Ostrava — Kundéice Bc. Michal Karas, IWT: +420 733 686 684
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Chybova hlaseni

Svatovaci stroj rizeny mikroprocesorem je vybaven vlastni diagnézou. Pokud v
pribéhu této diagnodzy objedvi poruchu, objevi se na displeji chybové hlasenil !E! S
odpovidajicim kédem chyby (E!2, E2).

K’ dy chyb miZete nalézt v tabulce chybovych koda. V pripadé servisu je potom mozné
rychle reagovat a rozhodnout se pro zptisob opravy.

Samozriejme je rozdil mezi krizovymi chybami a svaifovacimi chybami.

E!2

4.1 Kritické chyby
Vsechny hlaseni o kritickych chybach by mély vést k okamzitému vypnuti svafovaciho stroje. Na
ukazateli se objevi !E! n, kde ,,n“ je chybovy kbd.

4.2 Svarovaci chyby

Svatovaci chyby vedou k problémiim s pevnosti nebo jinych charakteristik svaru, ale je mozné
pokracovat ve svarovani. V nabidce Svarovani bude vpravo nahoie v symbolu svornik chyba oznacena
tato ,,En“, kdy n je c¢islo chyby.

4.2.1 Opatieni k odstranéni poruchy

Chybova Porucha Druh chyby MozZné priciny Pomoc
hlaseni
Servis: IV’ROWELD Kontakt servis:
Stépanakova 6 PROWELD Ing. David Pospi$iLEWE,IWE :+420 603 491 549
719 00 Ostrava — Kundéice Bc. Michal Karas, IWT: +420 733 686 684
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Udrzba
5.1 Adresa servisu a vyrobce

Vyrobce:

BTHTechGmbH

OhmstrafBe3

85221 Dachau
Telefon:+49(0)81315159-0
Fax:+49(0)81315159-11
Webadresa:www.bth-tech.de
E-Mail-Adresa: info@bth-tech.com

Servis:
PROWELD - Hana Pospisilova
Stépanakova 723/6, 719 00 Ostrava - Kuncice

Telefon: +420 737 920 600 ( +420 603 491 549 )
Web: www.proweld.cz
E-Mail: proweld @proweld.cz

5.2 Inspekce a plan adrzby

d = denné, t = tydné, m = mési¢éné, j = roéné

Provadéé prace

Kontrola poskozeni svatovaci kabelace

Kontrola poskozeni zemnici kabelace

Kontrola poskozeni ridici kabelace

Kontrola v§ech pripojeni ke stroji

M X R X &

Kontrola pevnosti dotazeni bajonetovych koncovek

Kontrola polohy svatovaciho stroje X

>

Kontrola vSech funkénich ¢asti, je- 1i stroj na pojezdu

Stroje pracujici v p¥ili§ $pinavém prostiedi uskladnit, vyéistit a prozkouset X

Preventivni udrzba X

5.2.1 Popis inspekce a udrzby

Denné musi personal inspekce a tdrzby kontrolovat bezpec¢nost a stav
popsany v tabulce, viz. vySe.

5.2.2 Denni inspekce a udrzba
Vypnéte pii denni inspekei stroj ze siteé..
Zkontrolujte sitovou kabelaci.
Zkontrolujte obvzlast:

e Poskozeni izolace, fezy a jina poskozeni.
e Poskozené vedeni [ Zvlast zlomené vedeni svafovaci nebo zemnici kabelace.
e Poskozené nebo znecisténé koncovky ( bajonetové nebo ridici kabelace).
e Vydné nebo poskozené spinaci elementy.
Servis: IV’ROWELD Kontakt servis:
Stépanakova 6 PROWELD Ing. David Pospi$iLEWE,IWE :+420 603 491 549
719 00 Ostrava — Kundéice Bc. Michal Karas, IWT: +420 733 686 684

Email: proweld @proweld.cz 20
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NEBEZPECI!
Poskozené elektronické dily musi bezpodminecéné byt vyménény nebo opraveny.
Toto muze byt provedeno pouze autorizovanym personalem servisu.

Zkontrolujte dilezita Sroubova spojeni:

e Sroubeni drzici kryt svafovaciho stroje.

e Pevné uloZeni zavésného oka.

e Pevné ulozZeni rukojeti.

e Pevné ulozeni pojezdu, je- li jim stroj vybaven.
RADA!

Dotahnéte pevné Sroubova sojeni.

Nechejte poskozené dily vymeénit nebo opravit odbornym personalem. Jejich poskozeni miuze vést k
A poskozeni jinych dild stroje pripadné k $patnym svartm.

5.2.3 Tydenni inspekce a adrzby

Tydenni inspekce a idrazby stroje je velmi nutnd, pracuje- li stroj v prosttedi s velkym zneéisténim.

NEBEZPECI!

Odpojte stroj pred inspekei ze sité.

Oteviete kryt stroje.

Obvzlasté provedte:

e Usazeniny a prach na elektrickych ¢astech.

e  Odklizeni, vyfoukani a zbaveni stroje téchto necistot.
RADA!

e K (isténi nepouZivejte vodu nebo jiné prosttedky pro ¢isténi

t e K Zcisténi pouzivekte stlaceny vzduch.

NEBEZPECI!
Oteviete kryt stroje a odpojte bezpodmine¢né zemnici kontakt mezi krytem a zakladnou stroje. Po
vycisténi tento kontakt opét ptipojte.

Servis: PROWELD Kontakt servis:
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Technicka data

6.1 Technicka data PRO-I 2800
svarovaci rozsah 3 -—25mm
material ocel, nerez a zaruvzdorna ocel (ostatni materialy nezaruceny)
svarovaci proud 100 —3.150 A
svalovaci ¢as 5 msec — 1500 msec
pripojeni 400V/ 50 Hz
jisténi 125 A, char. D, podle vykonu
rozmeéry zarizeni 550x850x650
vaha 102kg

6.2 Technicka data GD-25s

svafovaci rozsah 3 -—25mm
material ocel, nerez a zaruvzdorna ocel (ostatni materialy nezaruceny)
délka svornikii 10 — 525 mm, dle prislusenstvi
vaha 2,45kg
kabelace 2 m/ 120 mm2
zpusob privarovani zdvihovy zazeh

Servis: IV’ROWELD Kontakt servis:
Stépanakova 6 PROWELD Ing. David Pospi$iLEWE,IWE :+420 603 491 549
719 00 Ostrava — Kundéice Bc. Michal Karas, IWT: +420 733 686 684
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Svarovaci pistole GD-25s

7.1 Nastaveni svairovaci pistole GD-25s
Nastaveni klestiny pro praci s keramickymi ochrannymi krouzky

[T —

Dodavané svatovaci zatizeni jsou vybaveny piisluSenstvim na p¥ivarovani sprahovacich trnt pr. 19 mm. Tyto
odpovidaji rozmérim privarovanych elementd dle DIN 32501 a DIN 32500.

Dals$im poZadavkem je, aby zahloubeni klestiny nebylo prili§ velké. PiiloZime- li k svorniku v klestiné keramicky
krouzek, musi svornik pfesahovat min.

Klestina se priSroubuje na oboustranny Sroub v pistoli. Je nutné dikladné pritdhnout, nebot pti uvolnéni dotazeni
dochazi k postupnému poskozovani zavitu. Zavéreéna faze tohoto poskozeni znamena, Ze klestinu neni mozno
odsroubovat, dojde k jejimu speceni s oboustrannym Sroubem.

Servis: PROWELD Kontakt servis:

Stépanakova 6 § PROWELD Ing. David Pospi$iLEWE,IWE :+420 603 491 549
719 00 Ostrava — Kundéice Bc. Michal Karas, IWT: +420 733 686 684
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Nasroubovani klestiny na oboustranny $roub/
NedotaZeni klestiny

Pokud svarujeme s keramickymi krouzky je nutné vybrat takovy drzak keramickych krouzk, ktery odpovida
keramickym krouzkim pro zvoleny typ svorniku.

Nutné je dbat toho, aby keramicky krouzek drzel pevné v drzaku, jinak hrozi nebezpedi, Ze pti pohybu svorniku proti
zédkladovému plechu dojde k zadrhnuti a nedojde k fAdnému svaru. Elektricky oblouk hofi, ale svorniky pfijde do tavné
l4zn€ pozdé a nestadi se natavit. Takovy pripad se nejcastéji projevuje podpalenym svornikem ( v misté svaru neni
tavenina, ale vypaleny otvor).

Méme - li vSe takto pripraveno upevnime pomoci imbusovych sroubti drzak keramickych krouzkt do stativu a ten pak
nasuneme do vodiciho vedeni v pistoli.

Stativ nasunuty do pistole

Drzak ker.
krouzku v stativa

Nutné je provést vycentrovani keramického krouzku proti svorniku.
Svornik p#i pohybu nesmi drhnout o keramicky krouzek!

Piresah svorniku pres Vycentrovani ker. krouzku
ker. krouzek vzhledenpkesverniku

Servis: PROWELD Kontakt servis:

Stépanakova 6 % PROWELD Ing. David Pospi$iLEWE,IWE :+420 603 491 549
719 00 Ostrava — Kuncice Bc. Michal Karas, IWT: +420 733 686 684
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7.2 Nastaveni ostatnich parametra na svarovaci pistoli

Zdvih svatovaci pistole se nenastavuje, protoze svarovaci pistole GD-25s je konstruovana tak, Ze je nutné nastaveni
presahu privafovaného trnu podle priméru a aplikace cca 3 — 5 mm, vyjma kuZel trnu. Nasledné je nutné nastaveni
velikosti zdvihu, stavécim Srouben v horni ¢asti svarovaci pistole. Velikost zdvihu se voli podle aplikace a priméru
privarovanych trni
Predsazeni svorniku ptfed keramickym krouzkem cca 3 - 5 mm ( automatické vyrovnavani dél. tolerance )

Piesah svorniku
pites ker. krouzek

7.3 Hodnoty nastaveni svarovaciho stroje PRO-I 2800 a svarovaci pistole GD25s

Svarovaci proud I =80 x primér (pr.16 mmI=80x16=1280A (cca))
Svarovacicas t=1/2(t=1280/2=600msec)
Realné hodnoty svar. proud podle stavu sitového piipojeni cca 1300 A svar. ¢as cca 500 msec.
Tabulka nastaveni

primér proud cas zdvih predsazeni
pr. 12 mm 900 A 350 msec 2,5 mm 3,5 mm
pr. 16 mm 1300 A 400 msec 3,5 mm 3,5 mm
pr. 19 mm 1600 A 500 msec 4,0 mm 4,0 mm
pr. 22 mm 1800 A 600 msec 5,0 mm 5,0 mm
pr. 25 mm 2200 A 900 msec 5,5 mm 5,0 mm
Hodnoty piiblizné, pro piivarovani na tézké konstrukce, pfi nastavovani proudu a svaiovaciho ¢asu mozno uvazovat
+-10 %.

Hodnoty nastaveni jsou pribllizné nutno vzdy odzkouset a zkontrolovat pevnost svaru!!!

7.4 Zasady privarovani svorniku s keramickym krouzkem

1. Predsazeni svorniku pred keramickym krouzkem

2.  Nastaveneni odpovidajicich hodnot svarovaciho proudu a svarovaciho ¢asu na
svarovacim stroji

3.  Vycentrovani svorniku vii¢i keramickému krouzku a tim zamezeni kontaktu
mezi svornikem a keramickym krouzkem

Spravné umisténi zemnicich svorek s ohledem na tvar konstrukce

DrZeni svarovaci pistole vZdy kolmo k zakladnimu materialu

Privarovat prednostné na ocistény zakladni material

Pro kazdy svar pouzivat vzdy novy keramicky krouzek

Zajistit spravné sitové pripojeni

N ok

Servis: PROWELD
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Popis technologie

8.1 Technologie zdvihového zazehu ( elektrického oblouku)

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

e Kombinace materialu svornikit a zakladnitho materialu je ocel, nerez a Zaruvzdorna ocel.
Mimo tyto zakladni materialy je mozno po odzkouseni privarovat hlinikové svorniky na
hlinik, p¥ip. jiné materialové kombinace. Zakladnim piedpokladem je vSak zhotoveni
vzorkil, provedeni pevnostnich zkousek, event. provedeni makro a mikro vybrusu, apod.

8.1.1 Svorniky a privarované dily

e Svorniky urcené pro piivairovani by mély odpovidat CSN EN ISO 14555 a CSN EN ISO
13918 pro privarovani zdvithovym zdzehem.

Dle zpiisobu privarovani (viz. nasledujici bod) na Celni strané s kuzelem pro privarovani s
kratkym ¢asem ( 3 — 59 ), s kuzelem pro piivarovani pod ochrannou atmosférou ( cca 13 —
159) nebo s hlinikovou kulickou privarovani s keramickymi krouzky.

Materidl svornikit musi byt jakosti S235, ditve St37-3k. Tento materidl je ¢asto srovndvan
s materidlem 11373, ktery je dle normy svaritelny, a vznika tedy mylna predstava
moznosti privarovat svorniky vyrobené z tohoto materialu. V normé jiz neni napsano, ze
11373 je svaritelny klasickymi metodami MIG/ MAG, atd., ale materidl svai'ovactho dratu
nebo elektrody je jiného chemického slozeni, tedy ne 11373.

Zakladni pozadavek na material svornikii je minimdalni obsah uhliku, siry a fosforu. Jsou-
li tyto prvky soucasti chemického slozeni materialu svorniki, stane se to, Ze svar ve vétsiné
pripadii vizudlné piisobi dobi‘e, pevnostné ale zalostné. Svar je zkiehne a mnohdy péni.

o I pres tuto slozitost se ¢asto pro uchytdvani izolace na kotle uziva jako trnit nasekaného
dratu. Ten se pak piivari bez ochrany kratkym ¢asem a do prumeéru cca 5 mm se
zarucenou pevnosti. Jedinym pozadavkem je, aby jejich délka byla shodna. P¥i pouziti
svarovaci pistole PHM — 12 ( www.proweld.cz)

moznd tolerance trni zhotovenych z dratu +- 2 mm.

8.1.2 Zpusoby privairovani
e Piivarrovant svornikii je mozno provadet tiremi zpiisoby:

» bez ochranné atmosféry s rezimem kratkého ¢asu — varianta, kterou je mozno
zamenit kondenzdtorové privarovani. Tato je aplikovatelna do priiméru max. 6 ( 8
) mm. Casto se tento zpsob pouZfva pro navarovani dratii priiméru 3 — 5 mm na
kotle a podobné konstrukce pro uchytavani izolace ( nebo svornikit na tenké

plechy).
Servis: IV’ROWELD Kontakt servis:
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» s ochrannou atmosférou — varianta pouZzitelna na sti‘edneé silné plechy pro
priimérovy rozsah 3 — 12 mm ( stiredné silné plechy) . Ve specialnich piipadech je
mozno aplikovat i pro vétsi pruméry.

Jako ochranné atmosféry se pouziva smeés CO- a argonu. Odzkousené jsou také tii i
¢tyrkompozitni plyny s obsahem kysliku a helia.

Konkrétni aplikace, kdy je privairovan primeér 12 mm na kulatinu priiméru 12 mm a
priumeér 16 mm na kulatinu priumeér 16 mm. Samozirejmé p¥i téchto aplikacich je
komplikované zformouvat taveninu a zakladni tilohou technologie privarovani svorniki je
zajisténi kolmosti, souososti a cca 80 % konecné pevnosti. Nasledné se provadi uprava
WIG svarovaci metodou z ditvodu vizualniho vzhledu a zbylych 20 % pevnosti.

» s ochrannymi krouzky — uréeno pro prumerovy rozsah 5 — 25 mm. Keramicky
krouzek zajistuje mimo ochranu svaru také kolmou polohu svatovaci pistole viic¢i
podkladovému materialu. Keramicky krouzek mimo ochrany svaru formuje rovnéz
rozstrikujict se taveninu ( pevnostni spoje na tézké konstrukce).

e Funkce ochranného plynu i keramického krouzku je obdobnad.

* ochrannda atmosféra je piivadena do natrubku a vytésnuje z prostoru atmosféru. Ta

obsahuje mimo kyslik i vodik a tyto dva prvky, stejné jako 1 jiné pro svarovani zavadné

prvky, které by jinak byly absorbovany do svaru.

Tlak ochranné atmosféry v natrubku pak formuje taveninu, optimalni je plynuly pirechod

zakledniho materialu do privaieného svorniku bez hran.

* ochranné keramické krouzky maji podobnou funkci jako ochranna atmosféra, funguji

vsak na jiném fyzikalnim principu.

Horici elektricky oblouk vytvari zar a tlak, ktery vytésni atmosféru mimo prostoru

keramického krouzku. Mimo to ktouzek vyformuje teveninu v optimalnim ptipade tak, Ze

vytvoii pravidelny stupen mezi zakladnim materidalem a piivairenyym svornikem.
Doporucujeme skladovat keramické krouzky v suchu a v piipadé zvlhnuti i jejich piresuSent.

8.1.3 Jisténi a prepéti v siti
e Prisvarovant je zdroj zavisly na piikonu , znamend to tedy, ze tato technologie klade
pomeérné vysoké naroky na elektrickou sit. U svarovacich zdrojii je na vyrobnim Stitku
deklarovano minimadalni jisténi. V- mnohych provozech jsou jistice s odpovidajici hodnotou,
dulezita je vsak jejich vypinaci charakteristika ( B ( rychlejsi) D ( pomalejsi)). Tato
zkutecnost mnohdy zapricinuje, ze stroj je zapnut, a pri nastaveni hodnot vijkonu nad cca
50 % vyhazuje jistice.

Doporucujeme pred zapojenim svarovaciho stroje zkontrolovat vypinaci charakteristiku
Jistic¢it, a je- li tato B, pak viménu za C, lépe D, nebo volbu jistice o tridu vyssiho. I v tomto
pripadé vsak miize dochazet ke shora uvedenému jevu- vyhazovant jistice.

o Vpripadeé provadeni praci v blizkosti trafostanic, elektraren, mobilnich trafostanic —
generdatori a vsude tam, kde se vyskytuje prepéti v siti dochazi k nadmérnému zatézovani
transformatoru stroje. Jednd- li se o prepéti cca do 5 %, nedojde pri prizimérném
zatézovanti stroje k vyrazniym projeviim.
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Pri vyssim prepéti vSak dojde k prehiivani transformatoru, mnohdy se resi trvalym
zapojenim ventilatoru stroje. Toto Fesent odstrani problémy s piehiivanim, ma za
nasledek vyraznéjsi znecisténi vnitirnich prostor stroje a tedy rovnéz elektronickych dilii,
coZ miize zpusobit poruchy.

Jsou- li pirepétové Spicky vyrazné, miize stroj fungovat ( napr. s trvale zapojenym
ventilatorem), ale dale miize dojit opakované k sSpatné privarenym svornikiim. Toto je
zptisobeno tim, Ze trafo neni schopno dale pii dané Spic¢ce pracovat.

Zjisteni tohoto stavu je mozné zmérenim napéti v siti, jedna- li se o trvalé prepéti. Ve
vétsiné pripadii se vsak jednd o ¢asové omezené prepéti projevujici se napi. pri riizniych
smeéndch s nizsi stupném vyroby ( odtizent site), apod.

Toto se da zjistit kontrolnim zarizenim parametri svarovant, napi. POWER CONTROL z
nasi nabidky, ktery ukazuje zdkladni parametry svarovdni. Je- li svaiovact trafo velikosti
napr. 400 A a deklarovany svairovaci proud na POWER CONTROL 760 A, nebo trafo 700
a deklarovany POWER CONTROL 890 A, pak se stoprocentné jedna o prepéti.

e Trvalé reseni bez zasahu do zapojent stroje je nasledujici:

* zapojeni vyrovndvactiho transformatoru — ireseni pouze pro jednotlivé pripady, nebot
transformator je navinut pouze pro danou pirepétovou $picku, navic relativné drahé
* ZvySeni odporu prodlouzenim sitové kabelace ( 20 -30 m)
* ZvysSeni odporu prodlouzenim kabelace svarovaci pistole a zemnici kabelace.
Konkrétni pripady jsou z pracovisté v arealu elektrarny ( uvadény skutecny priklad —
LBH 400 - 400 A trafo, 760 A POWER CONTROL, ieseno prodlouzenim i zemnict sitové
kabelace, vysledek snizeni svarovactho proudu na 460 A) a v blizkosti trafostanice ( LBH
700 — 700 A trafo POWER CONTROL 890 A ).

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

8.1.4 Svarovaci pistole, klestina, drzak keramickych krouzkt a zemnici kabelace

e Soucasti funkéniho kompletu je mimo svarovaci zdroj rovnéz svarovact pistole. Tato slouzi
spolu se zemnici kabelaci k preneseni svarovactho proudu od zdroje a zpét k nému.

e Vpripadé problémii s nedostate¢nym priitokem svarovaciho proudu projevujici se
nedostate¢nym svarem, je nutné kontrolovat kabelaci svarovaci pistole i zemnici kabelace.
Toto je potirebné provést i v pripadé, Ze svaiovaci stroj signalizuje pomoci LED diod
kontakt mezi svornikem a zemnici kabelaci.

e Kabelace miize byt na jednom ¢i vice mistech porusena a pienos proudu je nedostatecny).

e Priblizna zivotnost dilit uvnitr svarovacti pistole je dle zachdzeni a poc¢tu piivarenich
svorntkil cca 50.000 — 100.000 svarii. Tuto informaci neni mozno brat jako zavaznou,
pouze jako informativni.

e Soucasti svarovact pistole je viyménna klestina ( dle priiméru privarovaného svorniku).
Tato umoznuje picenos svarovactho proudu do svorniku.

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

Servis: IV’ROWELD Kontakt servis:
Stépanakova 6 PROWELD Ing. David Pospi$iLEWE,IWE :+420 603 491 549
719 00 Ostrava — Kundéice Bc. Michal Karas, IWT: +420 733 686 684

Email: proweld @proweld.cz 28




PROWELD <TBET§H7
\v4

e Orientacni Zivotnost je 2000 — 5000 ks svartil.

e Zivotnost klestina u pFivaiovant je zavislda u privaicovani zdvihovym zdzehem také
nastavenymi parametry. Velké proudy a dlouhé svaiovaci ¢asy zapric¢inuji zahvivani
klestiny vedoucit k jejich poskozeni.

e Vpripadé pouzivani keramickych krouzkii se uzivaji pro jejich uchycent v okoli svorniku
drzaky. Tyto jsou vystavovany daleko vyssimu zatézovani nez klestiny, nebot jsou
vystavovany pii svarovani trvalému ohievu od keramickijch krouzkii. Navic pii
nevhodnijch parametrech, okuje nebo pozinkovani na zakladnim materialu, vlhkém
keramickém krouzku, apod. miize dojit k nadmérnému rozstriku taveniny mimo
keramicky krouzek na jeho drzak.

e Proto je stanoventi Zivotnosti tohoto nahradntho dilu prakticky nemozné.

e Doporucujeme kontrolovat drzdk keramickijch krouzku z diivodu zachovdani kolmosti
privarenich svorniki, sprdavné funkénosti svarovaci pistle, atd.

e Po navarent svorniku je nutno vytahovat svaiovaci pistoli kolmo. Provadi- li se tato
¢innost jinak, klestina zvétsi svilj pumer a ztrdci schopnost drzet svornik, coz ma za
nasledek v pruni fazi opalovani zqvitu privarovanych svornikit a v dalsi fazi chybné
svary.

e Mimotechnicky vyjadiceno: pokud pii zasouvdani svornikii do klestina neklade tato odpor,
jde volné je potiteba provést renovaci klestiny nebo tuto vyménit.

e Zasouva- li se svornik do klestiny ztuha, je vSe v poradku.

e Opomijenou soucdsti je rovnéz zemnici kabelace, kterd se pomoct bajonetového uzavéru
pripojuje ke svarrovacimu stroji, a klestémi na zakladni materidl.

Bajonetova koncovka i v pripadé poskozeni opalenim nezpiisobuje virazné ztraty a mimo
snizeni funkcnosti ( nelze odpojit od svarovaciho stroje) neni vyraznym problémem. Pouze
v pripadé bajonetoviyjch koncovek 25 mm2 dojde brzy k témeér tiplnému shoieni nebo
takovym skodam, Ze dale nelze bajonet upevnit do svarovaciho stroje.

o Zemnici kleste, kterymi se kabelace piipojuje k obrobku maji podstatny vliv na

funkénost kompletu. V pripadé jejich nadmérného poskozeni opalenim, nedochazi k
dobrému prenosu proudu mezi zakladnim materialem a kabelaci a vznikaji ztaty, které
mohou zptisobit nekvalitni provedenti svarii. Casto, z ditvodu usnadnéni prace, jsou
originalni zemnici klesté vyménény za svorky uzivané pro svarovani metodami MIG,
MAG, apod.To miize fungovat do svarovactho proudu cca 700 A ( max. Svarovaci proud
odpovida jednotlivym svorkam), ale doporucujeme uzivat origindlni zemnict klesté.

8.1.5 Umisténi zemnici kabelace a problémy s foukanim oblouku
e Umisténi zemnicich klesti doporucujeme uhlopii¢né na vyrobku, resp. do kiize. Ditvodem
Jje vytvoreni rovnomerného elektromagnetického pole, zamezujici foukani oblouku smerem
od zemneni.
e U této technologie se jedna o jev projevujici se vice nez u hrotového zazehu.
e Divodem je delsi svarovaci ¢as.
e Velmi ¢asto ma vliv na shora uvedeny jev i tvarova rozmanitost vyrobku na ktery se

svornik privaruje.
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e Casto se tato technologie pouziva k privaicovani svornikii na konstrukce riiznijch strojit po
obvodu kruhovijch nebo jinych otvorii. Na sadu privaienych svornikii se nasadi kryt,
ktery se pritdhne.

e V mnoha pripadech pri této aplikaci se stava, Ze tavenina formovana keramickym
krouzkem je vyssi smérem do otvoru. V takovych pripadech doporucujeme vyplnéni
otvoru a simulovdni stavu, jako by tam otvor nebyl. Vijhodné je pri uziti Sablony centrovat
tuto pravé na otvor a tim vyieseni dvou problémii:

e 1. centrovani sablony

e 2. srovndni elektromagnetického toku

e S tim souvisi dalsi vyskytujici se problém. Svorniky se vétsinou privaruji az po smontovani
konstrukce, stroje nebo bloku. Proto je technologicky nevyhnutelné piivarovani na svisly
pourch.

e Mimo omezent, které popisuje norma CSN EN ISO 14555, pritmérem 16 mm se ve vétsiné
pripadii setkavame jesté jinym problémem. Tim je stékani taveniny zapric¢inené gravitaci.

e Vtakovém pripadé se vyuziva nepriznivého efektu uvedného v piedeslém bode, foukani
oblouku do prostoru s mensi hustotou nmaterialu, nebo od zemnicich klesti. Doporucujeme
umistit zemnicti klesté pod mistem kde se piivaiuji svorniky. Proti taveniné, v daném
pripadé se ridici gravita¢nim zdkonem, piisobi zakon Siieni elektromagnetického pole ve
sméru od zemnicich klesti. Diky tomu se reguluje nadmérné stékant taveniny, které mimo
vizudlni prioblém zpiisobuje také sniZeni pevnosti piivarenych svornikii.

e Nasledujici poznamka vyplijva z piedeslého. Casto je potiebné svarovat blizko hrané ( I
nebo jiny profil, atd. ). Opét se setkame s problémem foukani oblouku smérem do prostoru
s nizst hustotou, tedy smérem chybéjiciho materidlu.

e Toto se da vyeliminovat priloZzenim nejlépe stejné silné desky na hranu materialu a tim
simulovat situact svarovant uvniti plochy.

8.1.6 Parametry nastavovani a serizeni svarovaci pistole
Diilezité! Po zvoleni odpovidajiciho svorniku a keramického krouzku musime provést serizent
svarovaci pistole.

8.1.6.1 Pred zapocetim dalsiho nastavovani je

e nutné nastavit souosost keramického krouzku a svorniku v pistoli!

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

e Vpripadeé nesouosoti svorniku a keramického krouzku, drhne pri vratném pohybu svornik
o keramicky krouzek. Zpomalenim nebo zastavenim tohoto pohybu se nezabrani horeni
elektrického oblouku, ale bez materialu svorniku, ktery je zpozdén se svornik podpali, v
horsim pripadé miize zpusobit vypdalenti diry do zakladntho materialu.
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e Predsazent svorniku pred keramickym krouzkem je diilezity faktor nastavovani, nebot
urcuje mnozstvi materialu, ktery se pii svaru tavi. Tim definuje velikost taveniny
formované v keramickém krouzku.

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

» Pri malém predsazeni dojde k tomu, Ze svornik je nedotatecné privaren, pii velmi
malém predsazeni miize dojit k podpalent svoorniku. Tento stav se projevuje
chybéjici taveninou nejen v okoli svorniku, ale také pod jeho priimérem.

8.1.6.2 Zdvih svarovaci pistole
* pro prumeér do 10 mm cca 1,5 mm
¥ pro priumeér 12 mm cca 1,8 mm
* pro vétsi priimér je natstavovant individudlni, priumeéry 16 — 22 mm v rozsahu zdvihu 3,5
— 5 mm.

e Piinastavovant zdvihu od priimeéru 16 mm je nutné také nastavovant olejového tlument, z
diivohu zpomaleni pohybu svorniku proti tavné lazni, snizeni rozstiiku.

e Nastavovanti olejového tlument je nutno snizit nebo uplné vypnout pro piipady svarrovani
na svislou plochu ( dle normy doporuc¢eno max. prizmér 16 mm). Funkéneé odzkousen na
svislou plochu i spiahovaci trn pr. 19 mm s vypnutym olejovym tlumenim a zemnici
kabelaci pod svarovanym trnem.

e Pro nastavovani svarovaciho proudu se vyuziva vzorce

e I=80xpriimérsvorniku ...I s =80x16 =1280 A
Tato hodnota je vsak piiblizna a jeji nastaveni odpovida nasazeni ve stizenych
podminkach. Pri nastavovani bézné se snizuje hodnota cca o 10 % s naslednym
odzkouSenim a prip. korekci.

e Nastavovant svarovactho ¢asu se provadi na zakladé znalosti svarovaciho proudu a
priblizné je to 50 % proudu v msec.
T=1/2 ... Tis = 1280/ 2= 600 msec
Opét v tomto pripadé je hodnota orientacni a je ji nutno ovérit aodzkouset hotovy svar.

8.2 Pevnost svaru

8.2.1 Pevnost

e Pevnost svartl je pfi dodrzeni zasad pro privarovani svorniki, zvlasté pak kolmost viici
zakladovému materidlu, dostatecny zdvih nebo pritlak, predsazeni svorniku pred
keramickym krouzkem nebo stativem,..., dostate¢na.

e Zakladem by mélo byt, Ze pevnost svaru je vyssi nez pevnost zakladniho materialu (tenké
plechy) nebo pevnost diiku svorniku.

e Pro bézné provozni zkousky se pouziva lamaci zatizeni, s vgyménnymi hlavami dle priméru.

e Bézné v provoze se tato zkouska provadi pomoci trubky nebo kladivem, pricemz se ohne
svorntk pod tthel 309, resp. 60°, nedojde- li k jeho vytrzenti ze zakladniho plechu. Toto je
vSak destruktivni zkouska a tedy v provoze pripustna pouze u nevyrobnich vzorkii.
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e Vpripadech ovéieni pevnosti na hotovych viyrobcich se toto provadi pomoci momentového
klice s prednastavenou hodnotou min. zaruc¢eného utahovacitho mometu.

v Zpiisoby zkouseni pro vyhotoveni pWPS a WPS stanovuje norma CSN EN ISO

8.2.2 Pevnosti svaru

8.2.2.1 Kroutici moment ( Nm )

MATERIAL Ocel (St37-3k) Nerez (1.4301) Mosaz (CuZn)  Hlinik(AlIMg3)
Svornik M 3 1,00 1,50 0,70 0,30
Svornitk M 4 2,00 4,00 1,40 0,80
Svornik M 5 3,70 8,00 2,90 2,00
Svornik M 6 6,20 14,00 4,80 3,50
Svornik M 8 14,00 33,00 11,00 8,00

8.2.2.2Svisly tah (N )

MATERIAL Ocel (St37-3k)  Nerez (1.4301) Mosaz (CuZn)  Hlintk(AlMg3)
Svornik M 3 2500 3300 1600 850
Svornik M 4 3600 4800 2600 1300
Svornik M 5 6000 7600 4800 2400
Svornik M 6 9000 11300 7600 4000
Svornik M 8 14300 18300 12300 7000
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8.2.3 Pevnostni tabulky RD (MR)

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

Kroutict moment

MATERIAL Ocel ( St37-3k ) 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

e Doporucujeme obvzlasté u pevnostnich svari a tam, kde je nutné zajistit vysokou kvalitu a
spolehlivost svari, zkotoveni pWPS a WPS.

e Bezjakykoliv zkousek je mozné posoudit sprauné provedeni svaru tak, Ze privaieny
svorntk by mél byt pro piivareni mensi min. o 2 mm, nez pied privairenim. Znamenda to
tedy, Ze délka svorniku pred privarenim je zpravidla deklarovana délka po svaru + cca 2
— 2,5 mm.

e Prirozméru svorniku MD 8 x 50, pak délka pred svarem je 52,5 mm, po svaru 50 mm.

e Toto pravidlo plati pro svorniky urcené pro piivarovani zdvihovym zazehem (
elektrickym obloukem) s ochranou keramickych krouzkii. Pro piivarovani po ochrannou
atmosférou je tibytek hmoty v ndavaznosti na nastavenych parametrech.

8.3 Znadeni svornikii dle CSN EN ISO 13918

8.3.1 Zdvihové zapalovani
e zdvihové zapalovani

> svornik se zavitem + keramickym krouzkem  PD + PF
> svornik se zavitem s redukovanym drikem RD + RF
> svornik bez zavitu + keramicky krouzek UD + UF
> sprahovaci trn + keramickym krouzek SD + UF
> svornik se zavitem pro svarovani rezimem s kratkym casem FD
e hrotové zapalovani
» svornik se zavitem PT
» svornik bez zavitu ur
» svornik s vnitinim zavitem IT
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8.3.2 Svorniky dle zptisobu piivairovani
e Pro privarovani hrotovym zazehem (kondenzatorovy vyboj) se pouzivaji svorniky se
zazehovou spickou (ta urcéuje mnozstvi taveniny) a prirubou. Priiméry svornikit M 3 — M
8, pripadné bez zavitu priimér 3 — 7,1 mm, s vnitinim zavitem M 3, M 4 a M 5.

Mimo to se vyrabéji pro hrotovy zazeh také izolacni trny a elektrokontakty.

o Zazehova spic¢ka neslouzi kvili centrovani a polohovani na duléik!

e Svorniky pro privarovani zdvihovym zazehem mohou byt vyrobeny ve tirech variantach:

> Svorniky pro piivarovani s rezimem kratkého ¢asu- vyrabéji se s prirubou, kdy
kuzel na cele svorniku je 7° +- 10 v priumérech M 3 az M 10. Tyto svorniky se uzivaji
tam, kde se privaruje zdvihovym zazehem bez ochrany, se svarovacimi ¢asy do cca
50 msec (hodnota se miize ménit v navaznosti na podminkach)-

> Svorniky pro privairovant s keramickymi krouzky- vyrabéji se ve formach s plnym
a redukovanym ditkem, nebo se zavitem po celé délce v pritmérech M 6 — M 24.
Kuzel na cele svorniku se déla s ithlem 10 - 13 +- 19, s hlinikovou kuli¢kou, ktera
slouzi k nabéhu oblouku a uklidnéni svaru.

> Svorniky pro privairovani s ochrannou atmosférou- bud’ je mozno pouzit svorniky s
hlinikovou kulickou ( omezeno priimérem), nebo se vyrabéji svorniky s ostiejsSim
kuzelem bez hlinikové kulicky cca 15 — 20 © , v pritmérech M 5 — M 12. Je mozno
také pouzit svorniky pro privairovant s rezimem kratkého casu a svorniky pro
hrotovy zazeh.

Rozdily jsou ale zjevné a nejuyhodnéji pouzitelné jsou svorniky s osti‘ejsim tthlem.

» Sprahovaci trny — vyrabéji se v priitmérech 10, 13, 16, 19, 22 a 25 mm.

> Ve vSech piipadech se pouZiva hlinikové kulicky. Celo svornikii mitZe mit nékolik variant
provedeni.

» Rovné Celo s zaoblenyma hranama, rovné celo se srazenyymi hranami nebo kuzZel cca 20 —
259, Délka je cca o 2,5 — 3 mm vétsi pred privarenim.
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8.4 Znaceni privarovani svornikii na vykresech
e Hrotovy zazeh metoda 785

> kontaktnim metoda 786
> zdvithova metoda 786
e Zdvihovy zazeh
» s rezimem kratkého ¢asu metoda 784
> s keramickymi krouzky nebo s ochrannou atmosférou metoda 783

8.4.1 Znacka na vykresu by méla obsahovat:
e hlavni idaje
» pocet svornikil
» rozmeér jednotlivého svorniku
» material svorniku
» druh zakladntho materialu

e jako doplitkovy udaj

> ¢islo metody CSN EN ISO 4063

> ¢islo normy pro obloukové piivarovant svornikit CSN EN ISO 14555

> ¢islo normy pro svorniky CSN EN ISO 13918

> poloha svairovani CSN EN ISO 6947

» priprava zakladnitho materialu

> svarovaci pripravky (Sablony, jejich ¢isla, apod.)
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