Upravy trafosvarecky
pro pruvarové bodové svarovani.

Pro upravu vyhovuje transformatorova svarecka:

Technicka data:

Elektrodova trafo svarecka na stfidavy (AC) proud. '

o Pfipojka: 400 V

o Napéti naprazdno: 48 V
e Regulaéni rozsah: 60 - 180 A
e Pro chlazeni je svafeCka vybavena ventilatorem.

e Hmotnost: 23 kg

SvareCka musi byt doplnéna:

Stykacem upravena trafosvarecka
e Pfepinatem ,bod* — ,svar® ( poz.1)

o Komparatorem pro vypnuti svafovaciho procesu

o Potenciometrem — regulace referenéniho napéti ( poz.2 )

e Zasuvkou spinace pruvarové pistole ( poz.3)

Kabel ukostfeni je vhodné doplnit klestémi pro Gchyt na hubici privarové pistole.

klesté s Uchytem na hubici privarové pistole privar pres podlozku priivarova pistole

s kostifenim na hubici

Vykon svarovaciho transformatoru a polostrma staticka charakteristika svarovaciho napéti k
proudu, omezuje provaieni plechli na maximalni tloustku 2,5 mm. Zatizeni vsak pIn¢
vyhovuje i pro profesionalni prace s trvalym provozem pii provadéni maximalnich pravart.

Pro klasické svarovani plati pivodni zatézovaci omezeni uvadéné vyrobcem svaiecky.



S vyhodou Ize pouzivat upevnéni klesti pro ukostfeni ptimo na hubici pistole pti svafovani
pies ocelovou podlozku. Takto 1ze bodové upevnit plechy lakované, pozinkované nebo tenci
nez 0,8mm. Pro konstruk¢ni oceli se pouzivaji elektrody E-R 921 nebo OK Femax 33.65. Pfi
pouziti podlozky z nerezového plechu a elektrody OK 68.81 se docili spoje, ktery odolava
korozi. Jedna se napf. o stfesni plasté na ocelové konstrukce. Ukostfeni hubice navic zarucuje
opakovatelnou kvalitu priivaru a to hlavné vyloucenim ztrat proudu odporem, vzniklym pii
kostteni pies ocelovou konstrukcei. Pro bodovani koutovych privari nebo tupych stehii neni

kostteni hubice nutné, ale je pouzitelné.

Souprava upraven¢ transformatorové svarecky s privarovou bodovaci pistoli STIME je
vyhodna jak pro malé, tak i velké dilenské provozy. Zvlastni uplatnéni je pii praci

s nerezovym plechem. Dalsi vyhodou jsou nizké potizovaci naklady.

Hlavni vyhody priavarového bodového svarovani
s pistoli STIME jsou:

1. Pro obsluhu postacuje pouze zaskoleni i pracovnika s niz§i kvalifikaci.

2. Pti préaci spravarovou bodovaci pistoli neni zapotiebi ochrannych prostfedkli, proti
ozafeni elektrickym obloukem pro obsluhu ani okoli.

3. Pfi svafovani pozinkovanych plechi neni obsluha, ani okoli, ohrozeno vypary zinku
(zinkovou horeckou), pii bézném dostatecném vétrani. Nemusi byt pouZita ani ochranna
maska s pfivodem vzduchu.

4. Prhvarovou pistoli STIME je moZno pfitlait na spojovany materidl pro odstranéni
nezaddoucich mezer mezi plechy.

5. Pfi svafovani lakovanych plechli nebo na lakovanou konstrukci, se provadi privar do
jednoho mista opakované (dvakrat). Pii prvnim privaru dojde k vyhoteni laku s vyvinem
plynu, ktery mtze poskodit svar. Druhy pravar, po pfedchozim odstranéni strusky, zajisti
kvalitu spoje.

6. Pfiprivarovém bodovém svarovani plechti ve vétsSich plochach, k tuhé ocelové konstrukci
( vrata, skiin€ apod.), nedochézi k jejich vIinéni a plosné deformaci.

7. Privarové bodové svarovani je uspesné proveditelné také pi1 vodorovné poloze elektrody.

8. Prlvarové bodové svafovani zajiStuje pevnéjSi a méné nakladné spoje nez spoje
Sroubované nebo vsttelované. Privafované plechy umoZznuji brat v uvahu zpevnéni
konstrukce 1 pfi pevnostnim vypoctu.

9. Bodové svafovani nerezovych plecht.

10. Zaru€ena opakovatelnost kvality pravaru, pii dodrzeni stejnych svatfovacich podminek.

Nevyhody a nevhodnost pouZiti priavarového bodového svarovani:

1. Spodni plech tenci nez 1mm se bez podlozky pi1 svafovani propaluje.

2. Nevyhodou je nutnost odpalovani kazdé nové elektrody pro vytvofeni zapalovaciho

krateru.

Priivarové bodové svafovani neni vhodné pro karoserie osobnich automobilti.

4. Svou kadenci, 2000 privard za 8hod., neni srovnatelné s odporovym bodovym
svafovanim. Odporové bodové svafovani je vykonnéj$i pii klasickém spojovani dvou
plechti.
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5. Bez pouziti vySe uvedené horni podlozky svaru, dojde k opaleni laku nebo zinku u
svafovaného plechu, v priméru 20mm.

6. Neni vhodné svarovat plechy pogumované, s plastovym povrchem apod.

7. Nelze svarovat nad hlavou (do stropu).

8. Pro privarové bodové svafovani lze pouzivat jen vybrané nebo specidlné¢ upravené
svafovaci zdroje.

9. Po kazdé zméné tloustky, skladby svafovanych plechti nebo jinych svafovacich
podminek, je nutno provadét zkusebni vzorek a jeho utrzeni krutem, pro kontrolu velikosti
a kvality kotene svaru.

Pro dosaZeni vétSiho pruvaru je nutno pouzivat vykonnéjsi svarovaci zdroje, coz
dokazuje zkouska s pouzitim zdroje MIG-MAG se svafovacim proudem 350 A a
napétim naprazdno 42 V.

Ke zkousce byl pouzit vzorek z ploché uslechtilé oceli (Corten jinak zndmy Atmofix)
tloustky 3mm na ocel tloustky 3mm. Mezi materialem mezera 1,5mm, kterou vytvoii okolni
dérovany plech s moznosti posuvu. Svary byly provadény sttedem past 40x3mm.

Elektrody OK 68.81 @ 2,5mm.

Svarovaci zdroj ALF 349, nastaveni napéti — 42V

Posuv elektrody — 15mm

N i

skladba svatrovanych vzorkt nastaveni svafovaciho zdroje ~ nastaveni posuvu elektrody

Po opakovaném provedeni privaru bylo dosazeno
stejnych vysledk, které byly velmi uspokojivé.
Primér utrzenych svard krutem byl minimalné 6
mm.

Z vysledkt zkousek je zfejmé, ze kvalita a vykon
svafovaciho zdroje vyrazné ovliviiuje vysledky
pravarového bodového svarovani obalenou
elektrodou.

privary po utrzeni min. @ 6 mm

Zpracoval: dne 7.dubna 2011 Ing. Miroslav Stihel



