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SVORNIKOVE NAVAROVANI

Svornikové navarovani je metoda spojovani kovovych
komponentu - svornikl (napf. SroubU, matic, kolikd,
elektrokontaktu atd.) se zakladnim materialem.

Ke spojeni dochazi po nataveni sty¢nych ploch
svorniku a zakladniho materialu pomoci elektrického
oblouku. Jedna se o svarovani bez pfidavného
materidlu s velmi kratkym casem hofeni oblouku.

K hlavnim vyhodam svornikového navarovani patfi
rychlost, jednoduchost a vysoka produktivita prace.
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NAVAROVANI SVORNIKU S HROTOVYM ZAZEHEM

Svornik opatfeny specidlnim hrotem je nejprve vlozen do svarfovaci pistole (nebo automatické hlavy)
a nasledné pritlacen k zakladnimu materialu. Po stisku spousté se ze zdroje uvolni velké mnozstvi
energie, ktera soucasné natavi kontaktni hrot i zakladni material. Po uplynuti ¢asu svafovani natavené
sty¢né plochy ztuhnou a vznikne Cisty svar s minimalni tepelné ovlivnénou oblasti ¢i zabarvenim
materidlu na spodni strané. Neni tedy nutna zadna dodatecna Uprava.

ORIENTACNi PARAMETRY

Typ zakladniho materidlu: nizkolegované a nerezové oceli, pozinkované plechy (u15)
Tloustka zakladniho materialu: 0,5-3 mm

Prmér svorniku: 1-10 mm

Cas svafovani: 1-3 ms

NAVAROVANI SVORNIKU S HROTOVYM ZAZEHEM
AVZDUCHOVOU MEZEROU

Na rozdil od pfedchozi metody, je svornik na zacatku drzen nad zédkladnim materialem. Po stisknuti
spousté je svornik pfiblizen k zakladnimu materidlu a pfi dotyku kontaktniho hrotu opét dojde

k jeho prudkému roztaveni. Vlivem horeni vzniklého oblouku se svornik ¢aste¢né zpomali, ale ma
jesté dost energie na to, aby dosedl k povrchu nataveného zékladniho materidlu a byl tak spolehlivé
pfivafen. Cas svafovani se dramaticky zkrati, a proto je tento proces pouzivan pfedevsim u material(
s nizsi teplotou taveni (hlinik, mosaz).

ORIENTACNi PARAMETRY

Typ zakladniho materialu: nizkolegované a nerezové oceli, pozinkované plechy (u15)
Tloustka zakladniho materialu: 0,5-3 mm

Svorniky: 0,8-8 mm (hlinik, mosaz)

Cas svarovani: max. 1,5 ms
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NAVAVAROVANI SVORNIKU SE ZDVIHOVYM ZAZEHEM

Svornik se pomoci svafovaci pistole (nebo automatické hlavy) pfilozi k zakladnimu materialu. Po stisknuti
spousté se svornik mirné zvedne, coz zpusobi vznik elektrického oblouku a nataveni obou spojovanych
ploch. Po nataveni svorniku a zakladniho materidlu mechanismus pistole pfitlaci svornik do taveniny.

Po vypnuti svafovaciho proudu svarova lazen vychladne a vznikne svar.

ORIENTACNi PARAMETRY

Typ zékladniho materidlu: bézné, chromniklové, zaruvzdorné a nerezové oceli
Tloustka zdkladniho materialu: 0,8 + mm

Pramér svorniku: 4-10 mm

Cas svafovani: 5-100 ms

OCHRANNY PLYN A KERAMICKE KROUZKY

Pro zvyseni kvality svaru a zamezeni vzniku pérd je mozné svafovaci proces rozsifit o aplikaci kera-
mickych krouzkid nebo ochranného plynu — napf. smés 82 % argonu a 18 % CO,, ktery
je specialni pripojkou privadén do pistole.

Jednorazovy keramicky krouzek chrani svarovou lazen pred oxidaci, stabilizuje elektricky oblouk

a formuje vysledny svar. Po vychladnuti spoje se krouzek odstrani rozbitim. Tento postup je oblibeny
predevsim ve strojirenstvi, kde se svorniky o @ 6-25 mm navafuji na silné plechy nebo nosniky

o tloustce vétsi nez 1/4 prdmeéru svorniku s ¢asy od 100-1000 ms a proudy 800-2600 A.




SVAROVACI ZDROJE S HROTOVYM ZAZEHEM

MODERNI FUNKCE ZDROJU CDP-66M, CDP-99M, CDP-133M

Kapacita

Nabijeci napéti

Pocet invertorovych nabijecek
Pracovni napéti

Frekvence

Rozméry (mm)

Hmotnost (kg)

Syst. pro méreni vzdalenosti

Aplikace

4palcovy graficky displej

66000 pF
45-200V

1

115-230V

50-60 Hz, 6 A

460 x 200 x 265 (D x $ x V)
15
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Navarovani svornikt M3-M8

z uhlikové a nerezové oceli.

Pfi navafovani na pozinkované
plechy a plechy ze slitin hliniku
— max. Mé.

Rozméry jsou udany vcetné vsech pfipojeni
Volitelné: Switch-4 pro rozsifeni moznosti pracovisté

Vhodné pistole:
Prehled pistoli na strané 10

Uzivatelsky privétivé ovladani jednim otocnym volicem

Zobrazeni optimalniho nastaveni pro dany prlimér svorniku formou tabulky

Digitalni fizeni svarovaciho procesu s monitorovanim svarovaciho proudu

HIaseni chyb pomoci kédud pro usnadnéni udrzby a oprav

99000 pF

45-200V

1

115-230V

50-60 Hz, 6 A

460 x 200 % 265 (D x S x V)
12

ANO

Navarovani svornik M3-M10

z uhlikové a nerezové oceli.

Pfi navarovani na pozinkované
plechy — max. M8. Pti navarovani
na plechy ze slitin hliniku — max.
Mé.

Vhodné automatické hlavy:
KAH-100D a Rapidor QF s CNC-modulem

Digitalni méfeni trasy (rozmér zdvihu, rozmér ponoru, pfesah svorniku, rychlost)

Moznost vyuzivat pfednastavené nebo uzivatelem ulozené parametry svarovani
Termostatem fizeny systém chlazeni pro rychlé nabijeni a zvySenou produktivitu prace

132000 pF

45-200V

1-3

115-230V

50-60 Hz, 6 A

475 x335x325 (DxSxV)
16-18
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Navarovani svornik M3-M10

z uhlikové a nerezové oceli.

Pfi navarovani na pozinkované
plechy — max M8. Pfi navarovani
na plechy ze slitin hliniku — max.
Mé6.



SWITCH-4

Switch-4 je pridavné zafizeni ke zdrojiim s hrotovym zazehem fady CDP, které umoznuje
pfipojeni az 4 rGznych pistoli (pro navarovani rozdilnych typt svorniki). Pouzivanim zafi-

zeni se snizuje neproduktivni ¢as, ktery by operator musel vynalozit na zménu a vyzkou-
Seni nového nastaveni zdroje pfi zméneé pracovni ulohy.

KLICOVE VLASTNOSTI A VYHODY

Robustni kryt z nerezové oceli, velkorysé provedeni viech soucasti, které prenaseji svafovaci proud
Moznost pfipojit az 4 svafovaci pistole v libovolné kombinaci a poradi

Oddélené nastaveni parametrd pro kazdou pfipojenou pistoli

V3echny 4 zastrcky jsou vybaveny i plynovou pfipojkou

Moznost pfipojeni az 4 automatickych podavacl svornikd

Zarizeni rozezna pouZzivanou pistoli po stisku spousté nebo pfi kontaktu s obrobkem
a zaroven automaticky prepne program v invertoru
m Bez nutnosti pouziti dalSiho zdroje napéti, zafizeni je napdjeno pfimo z invertoru

VHODNE PISTOLE

m GAP-M m CONTACT-M
= DA-10/DA-10M m GAP/GAP-M
m DA-12/DA-12M m ATP-8/ATP-8M

ATP-8/ATP-8M



SVAROVACI ZDROJE SE ZDVIHOVYM ZAZEHEM

vs v

Uzivatelsky pfivétivé ovladani jednim oto¢nym volicem

4palcovy graficky displej

Zobrazeni optimalniho nastaveni pro dany prlimér svorniku formou tabulky
Moznost vyuZzivat pfednastavené nebo uzivatelem ulozené parametry svarfovani
Nejmodernéjsi fizeni parametrl svafovani pomoci mikroprocesoru

Moznost svafovat svorniky az do prliméru 25 mm (fada DAI)

Moznost moduldrniho rozsifeni pro vyuziti vice operatory najednou
Robustni konstrukce, vylepseny koncept chlazeni

HIaseni chyb pomoci kédl pro usnadnéni tdrzby a oprav

INVERTOROVE ZDROJE

_ DAI-1300 DAI-2300 DAI-3300 DAI-1300S DAI-2300S

Digitélni regulace svaf. proudu

Cas svafovani (ms) 5-600 5-1500 5-1500 5-600 5-1500
Napéjeni 32ACEE/3x400V 63ACEE/3x400V 125ACEE/3x400V 32A/3x400 V 63A /3x400V

Systém digitalniho ovl. procesu

Switch Externi*? Externi*? Externi*? Integrovany Integrovany

Hmotnost (kg)

Rozméry jsou udany vcetné viech pfipojeni *1 Aktivovano u pistoli s méfenim vzdalenosti
*2 Volitelné: Switch-DA-4 pro rozsifeni moznosti pracovisté

Vhodné pistole:
Prehled pistoli na strané 10

Vhodné automatické hlavy:
ATP-8 a ATP-8M s modulem automatizace
KAH-100D a Rapidor QF s CNC-modulem



OBVYKLE VYUZITI

Ocelové konstrukce, automobilovy primysl, lodénice, stavebnictvi,
energetika, mostové konstrukce atd.

Navarovani svorniku ¢i kolikd na plechy z uhlikové a nerezové oceli
nebo ze slitin hliniku od tloustky 0,8 mm.




SVAROVACI PISTOLE

KLICOVE VLASTNOSTI A VYHODY

m Velky vybér manudlnich svarovacich pistoli pro zakladni pouziti v malosériové vyrobé

m Ergonomické provedeni pro pohodInou praci

m Vysokd odolnost diky pouziti narazuvzdornych plast(, vhodné i do naro¢nych provozi

m Vyznamné usnadnéni diky konstantnimu nastaveni zdvihu, ktery je vhodny pro viechny bézné aplikace
m Systém méreni vzdalenosti umoZnuje operatorovi vidét na displeji zdroje viechny dulezité parametry

m Velké pruarezy elektrickych vodi¢l umoznuji dlouhé pracovni intervaly a brani ztraté napéti

m Bohaty vybér prislusenstvi — napt. pro svarovani ve specifickych polohach, hife dostupnych mistech
nebo pro pouziti Sablon

: Contact/ GAP/ S DA-10/ o DA-12M/ o DA-22M*"/ ATP-8M*'
BERECE Contact-M*" GAP-M¥ | GAP-1OM DA-10M*’ G DA-12M*' LA DA-25M*' ATP-8M*42

Svarovaci Kontaktni CD* Hrotovy zézeh CD a zdvihovy zézeh s krat- Zdvihovy zazeh s keramickym krouzkem Zdvihovy zazeh
proces kym ¢asem (bez nebo s ochrannym plynem) nebo s ochrannou atmosférou s keramickym krouzkem

DA-22M: M8-M24

Viechny typy

M3 (@ 3 mm)
Rozsah M3-M10 M3-12 (@ 12 mm*3) M3-M12 M8-M20 (@22 mm*3) M8 (@8
(@11 mm*3) M12 (@12 mm*3) @12mm*) (@16 mm*3) DA-25M: M8-M30 s
(@25 mm*3) mm*?)
Méfici systém Pouze pistole série M: pro méteni délky trnu, zdvihu, vnoteni a rychlosti pistu
St ité
Tlak pruziny upfovité
nastaveni
Vyrovnani Systém kulickovych lozisek
1 Y4
délky PRESIILEIS

DA-22M:5 m, 95 mm?*
DA-25M: 5 m, 120 mm? **

Barva Seda Cerna

*1 Pistole s integrovanym méricim systémem

*2 Nutny modul pro automatizaci

*3  Maximalni prameér pro svareni (dle DIN 13918)
*4 Externi kabel

*5 Kondenzdtorovy vyboj

2

Kabel 6m, 25 mm? 3m, 25mm? 5m, 35mm? 5m, 50mm 3m, 25 mm?

10



SWITCH-DA-4

Zarizeni umoznuje vyuziti jednoho invertorového zdroje (DAI-1300, DAI-2300 ¢i DAI-3300)
pro prdci az se 4 rozdilnymi typy svornikd/svarovacich pistoli. Toto reseni eliminuje

neproduktivni ¢as, ktery musi bézné operator vynalozit na zménu a vyzkouseni nového
nastaveni zdroje napf. pro odlisny prlimér svorniku.

KLICOVE VLASTNOSTI A VYHODY

m Robustni praskové lakovany kryt, velkorysé provedeni viech soucasti,
které prenaseji svafovaci proud

Moznost pripojit az 4 svafovaci pistole v libovolné kombinaci a poradi
Oddélené nastaveni parametr(i pro kazdou pfipojenou pistoli
Vsechny 4 zastrcky jsou vybaveny i plynovou pfipojkou

Moznost pfipojeni az 4 automatickych podavacu svorniki

Zafizeni rozezna pouzivanou pistoli po stisku spousté nebo pfi kontaktu
s obrobkem a zaroven automaticky pfepne program v invertoru
m Bez nutnosti pouziti dalSiho zdroje napéti, zafizeni je napajeno pfimo z invertoru

=] Bolzenschweitechnik
EQbsk + BTV GmbH

WWw.stud-welding.de

VHODNE PISTOLE

m GAP/GAP-M m DA-19M
= DA-10/DA-10M = DA-22M
m DA-12/DA-12M m DA-25M

11



AKUMULATOROVY ZDROJ ABS AKKU

Tento zdroj byl vyvinut pro navarovani svornik( na jiz instalované panelové radiatory,
na které se nasledné namontuji mérice naklada na vytapéni. K jeho hlavnim vyhodam

patfi akumulatorové napajeni a také specidlni pistole pro navarovani dvou svorniki
typu M3 najednou.

VLASTNOSTI A VYHODY

Kompaktni provedeni pro mobilni vyuziti

Bez nutnosti pouziti zemnici svorky

Jednoducha a bezpecna obsluha

Integrovany monitoring provozu

Integrovana kontrola stavu nabiti

Funkce automatického vypnuti

Svarovaci pistole s lapacem jisker

Vodovaha ve svarovaci pistoli pro kontrolu pozice pred navafovanim

Moznost presné regulace vzdalenosti mezi svorniky

Prakticky drzak pistole a kabelu pro usnadnéni prepravy a skladovani

PISTOLE KP-8 ABS

Specialni pistole pro navafovani dvou
svornikd najednou s regulaci roztece
mezi svorniky v rozsahu 25-63 mm.

12



1. NASAZENi SVORNIKU

2. NAVARENI DVOU SVORNIKU NAJEDNOU

13



AUTOMATIZACE SVORNIKOVEHO NAVAROVANI

CNC portalovy souradnicovy stll s vynikajicim pomérem cena/vykon je vhodny i pro vy-

robu malého a stredniho rozsahu. Umoznuje automatizované navarovani rtiznych druht
svornikii o @ 3-12 mm a v délkach 6-80 mm s maximalni presnosti.

SOURADNICOVY STUL

m Stabilni konstrukce zafizeni ze svafovanych
silnosténnych profild
m Oddélené osy X a Y k optimalnimu zatizeni os

Bezudrzbova jednotka s kulickovym Sroubem

a linearnim vedenim se zakrytou kolejnici
Prichozi vyska 200 mm

Pohon servomotory

Montdazni deska s povrchové izolovanou T-drazkou
Pevné izolované dorazy

Pfesnost pozic +/- 0,2 mm

Pojezdova rychlost az 70 m / min

Svafeci hlavy 1-4: vdechny hlavy jsou na ose Z,
coz zrychluje jejich pouziti

Nastaveni tloustky zdkladniho materidlu az do 40 mm
m Pneumaticky pracovni zdvih 80 mm

Kontrola podavani svornikd, svareciho

proudu a nabijeciho napéti
Externi sitovy a nouzovy vypinac
Sitové napajeni400V /16 A
Tlakovy vzduch 6 bar

Kontrola délky svorniku

RIZENi

Siemens Sinumeric 828D

Programovani pfimo na zarizeni nebo na samostatném PC

Flexibilita diky variabilnim nulovym boddm

(jako doplnék k pevnym nulovym bodtim)

Pristup k ovladani zafizeni je chranén pristupovym heslem

Pracovni rozsah souradnicového stolu:
800 x 500 mm, 1 000 x 1 000 mm,
1500 x 1000 mm, 2000 x 1 000 mm,
2500 1250 mm, 3000 x 1500 mm

14



Navarovaci hlava s méfenim vzdalenosti
pro snadné nastaveni a kontrolu

Slu¢ovac vedeni svornikt

Podavac svornik(
s pneumatickou distribuci

PIné automaticky podavac svornikd BZ-V01

DALSI PRISLUSENSTVI

m Motorickd osa Z 200 mm
Kontrola procesu / uchovéni dat o vysledcich
svarovani

m Programovani na externi pracovni stanici
pres soubor dxf

m Vzdalend sprava

m Pripravky pro specifické pozadavky

15



RAPIDOR QF - AUTOMATICKA NAVAROVACI HLAVA

Automaticka navarovaci hlava RAPIDOR QF je navrzena pro poloautomatické i plné

automatické navarovani riiznych typu svornikii metodou hrotového i zdvihového zazehu
(v rezimu kratkého casu).

Hlava je vybavena systémem pro plné automatické nastavovani
délek svornik(, a to v rozsahu 6-30 mm. Pfi zachovani stejného
primeéru je tak mozné pruzné ménit délku svorniku bez nutnosti
prenastavovani hlavy.

INTEGROVANY DIGITALNi SYSTEM MERENI DELKY SVORNIKU

Eliminace chybovosti svafovani

Zvyseni produktivity a efektivity prace
Digitélni kontrola vSech normovanych délek svorniki

Kontrola délky kontaktniho hrotu

Jednoduché nastaveni toleranci délek svorniku pred
i po svareni v krocich po 0,1 mm pomoci referen¢niho dilu
m Spolehliva signalizace chybnych svard formou zobrazeni textu

na fidici jednotce a nasledné zastaveni stroje

VYHODY:

Rychlé nastaveni pomoci digitalniho ukazatele zdvihu a vnoreni

Vysoka presnost pozice, maximalné presné vedeni svorniku do drzaku
Bez nutnosti provadéni korekci na ose Z, svorniky maji konstantni presah
Pfedvolba riznych délek svornikl v pfislusném programu fizeni zafizeni
Rychlé pfepnuti nastaveni hlavy dle pozadované délky svorniku
Moznost ru¢niho nastaveni v pfipadé poloautomatického provozu

Vhodné i pro naro¢ny kazdodenni provoz v CNC svarovacich zafizenich

16



RAPIDOR QF

Svorniky Zavity a koliky @ 3-12 mm v délkach 6-30 mm*'

Materidl Ocel, nerez, hlinik, mosaz

Tlakovy vzduch 5-7 bar, bezolejovy

Svarovaci sekvence Zavislé na metodé, prdméru a proudu (vykon zafizeni), podavani svornikl az cca 30 ks / min
Nastaveni délky svorniku Semiautomatické a pIné automatické fizeni

Automaticky drzék svorniku  Zarucené rychlé prevedeni na jiny prdmér svorniku pouzitim spolehlivych dild, nejsou tieba specialni
/ vodici pouzdro soucasti

Nastaveni zdvihu a vnoreni Od 0 do 8 mm stupnovité po 0,25 mm, digitalni ukazatel
Rozméry (S x V x H) (mm) 65 X 440 X 90*2
Hmotnost (kg) 38

*1 delsi svorniky na dotaz
*2 rozméry bez pracovniho zdvihu a privodni hadice

A N
RAFPIDORE




SVORNIKY PRO HROTOVY ZAZEH

Zavitovy cep PT Kolik UT
pred svafovanim po svafovani pred svafovanim po svafovani
d, d,
A A
I | L
2 |2
JV |9 a
h, \{ ¥ y [ ) y i )
|3 hw o |3 h1 NS E—
d, l,=1-03 mm d, I,=1-0,3mm
d d

I+ max

8 0,6 055 07nal4 174°

I

16
20 075 080 07nald 174°

IIIIII ’ b S

10
M5 12 65 075 o ) o
16 Zavitové svorniky podle DIN EN ISO 13918 a specidlni
0,80 10 07nal4d 174° P e . .
20 svorniky jsou z pomédéné oceli, nerezu, mosazi nebo

Z hliniku.

M6
30

18



Svornik s vnitinim zavitem IT Zemnici dil

pfed svafovanim po svafovani pred svafovanim po svafovani pred svafovanim po svafovani
d1
D6
b @)
| !
1 T
a
e
h, | N L %
2 2
I, ‘
d, 6,3 mm v provedeni jednostranném i dvoustranném
d

SVORNIKY S HRUBYM ZAVITEM
A SROUBY S DRAZKOU PRO LAK

2 |

Svorniky s vnitfnim zavitem M3 az M6
Srouby s hrubym zavitem od @ 4 do 5 mm
v délkdch od 6 do 40 mm a Srouby pro lak
od M5 do M8 v délkach od 10 do 40 mm.

M3 10 5 6,5 5,0 0,75 0,80 0,7 na 1,4 174°

M5 10 6 9 71 0,75 0,85 0,8na 1,4 174°

M8 15 9 9 8,0 0,75 0,85 0,8na 1,4 174°

19



SVORNIKY PRO ZDVIHOVY ZAZEH

Redukovany zavitovy ¢ep RD Redukovany zavitovy ¢ep RD
Pred svafovanim Po svarovani
d1
lZ
1
l,=1+3 mm y ) —— .n1

I
aw;
I+
w1
T~
o
SN

“

7,5=11

Viz. rozméry 15-80 mm

20



Svornik M5-M10 Hruby zavit Zemnici kolik
délky 8-60 mm

—

Redukovany zavitovy cep je vyroben podle normy DIN EN ISO 13918 a m{iZe byt pouzit jako svornik
s hlinikovou pajkou od M6 do M24 spolu s keramickym krouzkem typu RF nebo v ochranné atmosféie
bez hlinikové pajky.

Kolik @ 3-12 mm Svornik s vnitfnim Izola¢ni kolik @ 3-5 mm
zavitem M5-M12 délka az 500 mm
| A
~ v
Kolik s hlavou Keramicky krouzek dle DIN Klip @ 38 mm
@ 6-25mm 13918

21



+420 482 345 560, +420 482 345 561
+420 733 133 285

liberec@artweld.cz

Nadrazni 120
460 06 Liberec

ARTWELD ROBOTICS & AUTOMATION

O
©

LIBEREC -

O
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LIBEREC -

O
©

+420 483 323 033
+420 607 074 729

info@artweld.cz

Dr. Milady Horakové 281
460 06 Liberec

PRODEJNA SVARECSKE TECHNIKY

+420 482 345 560, +420 482 345 561
+420 733 133 285

liberec@artweld.cz

Nadrazni 120
460 06 Liberec

SVARECSKA SKOLA

+420 482 710 775
+420 736 481 814

skola@artweld.cz

Jestédska 218/105
460 08 Liberec

NAVIGACE




www.artweld.cz
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JABLONEC NAD NISOU - PRODEJNA SVARECSKE TECHNIKY

+420 483 312 870, +420 483 312 889 NAVIGACE
+420 736 481 817 ” -

jablonec@artweld.cz

K Cerné studnici 4566/13
466 01 Jablonec nad Nisou

006

JABLONEC NAD NISOU - PLNIRNA CO2, PROPAN-BUTANU, STANICE LPG

+420 483 704 350 NAVIGACE
+420 736 481 825 i

zelivskeho@artweld.cz

Zelivského 4114/15
466 01 Jablonec nad Nisou

0O6

KLADNO — PRODEJNA SVARECSKE TECHNIKY

+420 312 248 278, +420 312 246 521
+420 736 481 824

kladno@artweld.cz

Tuchoraz 2573
272 01 Kladno

06

DECIN —- PRODEJNA SVARECSKE TECHNIKY

+420 412 514 216, +420 412 514 217 NAVIGACE
+420 608 550 602 iy -

decin@artweld.cz

Oldrichovska 15/7
405 02 Décin
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