TECNA

Bodové odporové zvaracie zariadenia s pakovym alebo
pneumatickym ovladanim kyvného ramena

VAW WELDING, s.r.o0.  Tel.: 043/400 34 30 - Web: www.vaw.sk « E-mail: welding@vaw.sk



Bodové zvaracie stroje 16 — 25 kVA s kyvnym ramenom a pakovym alebo
pneumatickym ovladanim

Zvéracie zariadenia TECNA sU navrhnuté pre splnenie aj tych najnaro¢nejsich
poziadaviek, ktoré su kladené na zariadenia pre bodové odporové zvéranie. Nova
ergonomicka konstrukcia zvéracieho zdroja ulahcuje operatorovi jeho ovladdanie.
Riadiaca jednotka je umiestnena v prednej Casti, aby operator videl od¢itat zvaracie
parametre pocas pracovného cyklu.

Charakteristika

- Nastavitelna dizka ramien podla druhu prace.

« Drziak elektrédy, vyrobeny zo zliatiny medi a chrému, ma dlhu Zivotnost
a moze byt na ramenach namontovany kolmo alebo sikmo.

« Nastavitelnd vyska zdvihu elektrod.

« Epoxidova izolacia transformatorov.

« Transformator, ramena a drziak elektrédy su chladené vodou.

«+ Mikroprocesorova riadiaca jednotka TECNA TE 90.

Zvaracie zdroje s elektrickym noznym ovladanim

« Nastavitelny pritlak elektréd. Spustanie zvaracieho cyklu cez mikrospinac po
dosiahnuti prednastavenej hodnoty pritlaku.
+ Moznost dizkového nastavenia nozného ovladania.

Zvaracie zdroje s pneumatickym ovladanim

« Bezolejové vzduchové valce eliminuju olejovd hmlu.

« Nastavitelny pritlak elektréd redukénym ventilom so vzduchovym filtrom,
manometrom a poloautomatickym odkalovacim systémom.

« Vstavany ventil pre kontrolu rychlosti uzatvérania elektréd, absorbér pre pohltenie
rdzov a vzduchovy timic.

« Dvojstupnovy elektricky nozny spinac pre pouzitie v automatickom a ru¢nom
rezime umoznuje obsluhe vykonat priblizenie dvoch kusov a dovoluje zvarat iba ak
su zvérané materidly v sprdvnej pozicii.

« Moznost pripojenia druhého dvojstupnového elektrického nozného spinaca typ
70284.

« Tento doplnkovy elektricky nozny spina¢ méze slizit na nastavenie rozdielneho casu

a prudu pre rézne druhy zvarov na rovnakom vyrobku.

Volitelhé prislusenstvo

Polozka 70379: Pridavny nozny
ovladac pre volbu druhého
programu.

Polozka 70364: Zostava pre nastavenie

vacsej vzdialenosti ramien, ktord je B
dostupnd pre zariadenia 4641, 4642, )|
4643, 4644, 4646, 4647, 4648 a 4649. Cim
vacsia vzdialenost ramien, tym menej
pradu.

TYP 4640 - 4641 - 4642 - 4643 - 4644

~

TYP 4645 - 4646 - 4647 - 4648 - 4649




Dizka ramien je nastavitelna podla potreby v
rozsahu 320 mm.

A — maximalna vzdialenost ramien

Vodou chladené elektrody

B - stredna vzdialenost ramien C - minimalna vzdialenost ramien
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Pre bodovky | Typ 4506: Zmensena velkost mosadzného ramena; Typ 4509: Zmensena velk. mosadz. ramena s ¢elnou

4640 - 4645 L=380-700mm @=36-62mm elektrodou; L=380-700 mm @ =36-45mm

4641 - 4642 Typ 4566: Zmensena velkost mosadzného ramena; Typ 4569: Zmensend velk. mosadz. ramena s ¢elnou

4646 - 4647 L=380-700 mm @=40-65mm elektrodou; L=380-700 mm @ =40-50 mm

4643 - 4644 Typ 4567: Zmensena velkost mosadzného ramena; Typ 4568 Zmensena velk. mosadz. ramena s ¢elnou elek-

4648 - 4649 L=380-700 mm @ =40-65mm trodou; L =380 -700 mm @ =40-50 mm

70364 Typ 4564 Zmensena velkost mosadzného ramena;

@ =65mm

Typ 4565: Zmensend velk. mosadz. ramena s ¢elnou
elektrodou; @ = 50 mm




TECHNICKE PARAMETRE

Technické udaje 4640 4641 4642 4643 4644 4645 4646 4647 4648 4649
Pakové ovladanie ramien . . . . .
Pneumatické ovladanie ramien . . . . .
Nastavitelné vylozenie ramien . . . . . . . . . .
Vykon pri 50% zatazeni kVA 16 20 20 25 25 16 20 20 25 25
Vykon pri 100% zatazeni kVA 35 48 39 68 55 35 48 39 68 55
sekundarne napatie na v 3,4 4 4 46 46 34 4 4 46 46
prazdno
Max. skratovy prud kA 12,5 14,5 12 18 14,5 12,5 14,5 12 18 14,5
Max. prud pre zvaranie
lahkych zliatin KA 163 16,3
Max. prad pre zvaranie oceli | kA 10 11,6 9,6 14,4 11,6 10 11,6 9,6 14,4 11,6
Tepelny prud pri 100% ED kA 33 35 35 38 38 33 3,5 3,5 38 38
Napéianie V* 400 400 400 400 400 400 400 400 400 400
paj Hz* 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50
Istenie s oneskorenim
220-230-240V A 50 63 63 80 80 50 63 63 80 80
380-400-415V 32 40 40 50 50 32 40 40 50 50
Prierez napdjacieho kabla
L=10m mm? 6 10 10 16 16 6 10 10 16 16
L=30m mm? 10 10 10 16 16 10 10 10 16 16
Trieda izolacie F F F F F F F F F
Stla¢eny vzduch bar** - - - - - 6,5-10 6,5-10 6,5-10 6,5-10 6,5-10
Spotreba vzduchu na 100 N/m3 ) ) ) ) ) 43 43 43 43 43
bodov
Minimalna dizka ramien mm 230 230 380 230 380 230 230 380 230 380
Maximalny pritlak elektrod | daN 240 240 150 240 150 240 240 150 240 150
Zdvih elektréd mm 8-44 8-44 10-60 8-44 10-60 8-44 8-44 10-60 8-44 10-60
Maximalna dizka ramien mm 550 550 700 550 700 550 550 700 550 700
Maximalny pritlak elektréd | daN 95 95 80 95 80 115 115 20 115 20
Zdvih elektréd mm 18-85 18-85 15-105 18-85 15-105 15-85 15-85 15-105 15-85 15-105
Skratovy prid pri max. dizke |, 8,4 10 8,38 13 10,5 8,4 10 838 13 105
ramien
Vodné chladenie [/min. 2,5 3 3 3,7 3,7 2,5 3 3 3,7 3,7
Minimalny tlak vody bar** 2,5 2,5 2,5 2,5 2,5 2,5 2,5 2,5 2,5 2,5
Prevadzkova hlu¢nost dB(A) <70 <70 <70 <70 <70 <70 <70 <70 <70 <70
Podmienky merania:
pracovny zdvih (m) 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20
zvaraci cas (cykly) 21 17 26 14 20 21 17 26 14 20
zvaraci prud (kA) 9,4 11 9 13,5 11 9,4 11 9 13,5 11
rychlost (zvar / min.) 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10
Cista hmotnost kg 135 143 146 145 148 133 141 144 143 146
Priemer ramien mm 36 40 40 40 40 36 40 40 40 40
Priemer drziaku elektréd mm 19 22 22 22 22 19 22 22 22 22
Priemer kuzelovej elektrédy | mm 12,7 14,8 14,8 14,8 14,8 12,7 14,8 14,8 14,8 14,8

* Iné napaétie a frekvencia na vyziadanie.

** 1 kPa =bar x 100




Zariadenia s noznym pakovym ovladanim
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Zariadenia s pneumatickym ovladanim
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Vykonnost

= 2
Polozka L Hrabka 2
(mm) materialu (mm)
(mm)
4640 230-550 3+3 10+10
4641 230-550 444 124+12
4642 380-700 3+3 10+ 10
4643 230-550 545 14+ 14
4644 380-700 4+ 4 12+12
4645 230-550 3+3 10+ 10
4646 230-550 4+4 12+12
4647 380-700 3+3 10+10
4648 230-550 5+5 14+ 14
4649 380-700 444 12412
Hrabka materialu Dizka ramien @ Elektrody Zvaraci cas Body/h
(mm) (mm) (mm) (cykly)
16 kVA
08+0,8 230 5 6 4000
1,5+1,5 230 5,5 14 2800
2,542,5 230 7,5 60 600
2+2 550 7 55 1000
1,5+1,5 700 6 50 1000
@10+ @10 230 ~16 45 700
20 kVA
08+0,8 230 4,5 5 4000
1,5+1,5 230 55 12 3400
3+3 230 8 55 400
1+1 550 5 5 4000
2+2 550 7 40 1200
242 700 7 50 1100
25 kVA
08+0,8 230 4,5 5 4000
1,5+1,5 230 55 12 3400
3+3 230 8 55 400
1+1 550 5 5 4000
2+2 550 7 40 1200
2+2 700 7 50 1100
4+4 230 11 80 220
26 + @6 550 ~16 15 4000
?8 + @8 230 ~16 20 1600
D212+ 012 230 ~16 40 500




Riadiaca jednotka TE 90 Mark I

TE 90 je mikroprocesorom riadena riadiaca jednotka mechanickych a pneumatickych stacionarnych bodovych odporovych
zariadeni. Jednotka riadi casovanie zvaracieho prudu a velkost zvaracieho pradu.

Hlavné technické charakteristiky riadiacej jednotky

Programovanie prostrednictvom 4 tlacidiel. -+ Riadenie prddu zmenou fazového uhla. « Dva prednastavené programy
zvéracieho prudu a ¢asu spustané dvomi noznymi spinaémi. « 10 parametrov programu. « Nastavenie nabehu pradu. «
Moznost kompenzacie ¢asu zvarania (predlZzovanie ¢asu zvéarania pokym sa nedosiahne 2 kA pruadu). « Funkcia testovacich
cyklov umoznuje previest cyklus bez zvdracieho prudu. - Jednotka umoznuje cyklické opakovanie zvaracieho cyklu pri stalom
drzani spuste. » Nastavenie uhlu zopnutia v prvej peridde pridového pulzu pre riadenie symetrie odberu. « Pri mechanickych
bodovych zvarackach déjde k ukonceniu zvéracieho cyklu pri po uvolneni noznej paky « Pri mechanickych bodovych
zvérackach sa po uvolneni spuste cyklus dokondi.

Programovatelhé parametre

Squeeze time Cas pritlaku pred za¢atim zvarania | 1-99 cyklov
Slope up time Cas nabehu pradu 0-29 cyklov
Welding time Zvaraci ¢as 1-99 cyklov
Welding current Zvaraci prud 1-99%
Cold time Cas pauzy medzi pulzami 1-50 cyklov
Impulses number Pocet pulzov 0-9

Hold time Cas pritlaku po zvarani 1-99 cyklov
Off time Cas pauzy pri auto. opakovani 0-99 cyklov
Welding time 2 Zvdraci ¢as 2 0-99 cyklov
Welding current 2 Zvaraci prud 2 1-99%

1 cyklus pri napajani so siete s frekvencou 50 Hz ma trvanie 0,2 s.
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