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Vazeny zékazniku,

zafizeni, které jste si pravé zakoupili bylo vyrobeno v ¢eské firmé DYTRON s.r. 0., kterd je vyznamnym svétovym vyrobcem
zafizeni pro svafovani plastd. Véfime, ze budete s kvalitou a spolehlivosti vyrobku spokojeni.

Nez poprvé uvedete zafizeni do provozu, proctéte si prosim pozorné tento navod k pouziti. Obsahuje d(ilezité informace

pro bezpecné a spravné pouziti a Udrzbu polyfuzni svarecky.

Charakteristika zarizeni STH

Svareci zafizeni STH je ureno pro svafovani polyolefinovych trubek metodou na tupo, za pomoci hydraulického

posuvu.

Odnimatelna 4. upinka

Pfi svafovani natrubkd tésné u zdi nebo pfi svafovani
tvarovek s kratkymi hrdly lze demontovat 4. upinku.
Jedna trubka je upnuta ve dvou tfmenech, zatimco tézko
pfistupny natrubek je upnut do tfrmenu tietiho.

Uzké i Siroké viozky

Pfiupnutitrubky je moznézvolit Uzké vlozky (pro svafovani
tvarovek nebo lemovych néakruzk(l) nebo Siroké vlozky
(pro pevnéjsi upnuti svafovanych trubek)

Specialni upinky

Pomoci specidlnich upinek se stavitelnymi Srouby je
docileno pevného uchyceni svafovanych trubek, aniz by
hrozilo uvolnéni uchyceni pfi manipulaci nebo pfi posuvu
tfmenU s trubkou.

Slunecni clona

K zafizeni fady STH 160 - 315 je dodavana specidlni clona,
chranici provadény svar pied povétrnostnimi vlivy.

Jerab
Pro snadnou manipulaci s hoblikem a se svarovacim
zrcadlem je k zafizenim STH 500, STH 630 a STH 900

dodavan jefab. kap. 4.4.1

Zvedak trubek

- specialni valeckova podpéra
Nadstandardni pfislusenstvi
neni soucasti dodavky

Za pomoci této podpéry lze svafovanou trubku nad-
zvednout nad Uroven tfimen( a bez problému posunout
k dalSimu mistu svarovani.

STH CLASSIC

Jednoduché ovladani

Ovladani hydraulického agregatu se provadi pomoci
jediné ovladaci paky. Ovladaci pakou pak lze nejen
posunovat svarovanou trubku, a to i pfi moznosti plynu-
Ié regulace rychlosti posuvu, ale slouzi také ke snizovani
tlaku v systému.

STH Trace Weld, Trace Weld Plus

Manualni ovladani
s digitalnim ukazatelem tlaku

Originalni signalizace
Technologicky proces svarovani je pomoci LED indikace
pfehledné zobrazovan na ovladacim panelu.

Nulovani pasivniho odporu

V procesu svafovani je mozné vynulovat hodnotu pasiv-
niho odporu. Poté neni nutné pokazdé hodnotu tlaku
neustale pficitat.

Moznost pripojeni zaznamového zarizeni



Popis zarizeni

obrdzek 1 - zarizeni STH

1 - hydraulicky agregat
s ovladac¢em

2 - svafovaci zrcadlo

3 - rovinny hoblik

Hydraulicky agregat s ovladacem (1) je kompaktni celek
slouzici k pohonu montaznich sani (4).

V zafizeni STH je pouzita svarecka POLYS P-4a (manualni
ovladani s rucickovym ukazatelem tlaku), resp.
svarecka POLYS P-4 TW (TraceWeld a TraceWeld PLUS) s
elektronickou regulaci teploty - svafovaci zrcadlo (2).

Rovinny hoblik (3) slouZi k orovnani cel svafovanych
trubek do roviny kolmé k podélné ose trubky a k
odstranéni zoxidovanych nebo jinak znecisténych cel
trubek.

Montazni sané (4) slouzi k vlastni manipulaci se
svafovanou trubkou. Na montaznich sanich jsou pevné
umistény celisti (6) slouzici k pevnému a souosému
upnuti svafovanych trubek. Pohyb celisti montaznich
sani je zajistovan prostifednictvim hydraulického

4 - montazni sané

5 - oddélitelna ctvrta Celist
6 - upinaci celisti

7 - tlakové hadice

8 - stojan hobliku
a svarovaciho zrcadla
9 - sada vyménnych vlozek

agregatu (1), ktery je pfipojen pomoci tlakovych hadic
(7) vybavenych bezodkapovymi rychlospojkami.
Do montaznich sani se dale vklada rovinny hoblik (3)
a svarovaci zrcadlo (2).

Zarizeni je vybavenou oddélitelnou ctvrtou celisti (5)
pro svarovani tvarovek.

Stojan hobliku a svafovaciho zrcadla (8) slouzi k jejich
bezpecnému ulozeni po dobu, kdy nejsou pouzivany
v montaznich sanich.

Vyménné vlozky do upinacich celisti (9), které jsou
k zafizeni dodavany na pfani, umoznuji upnuti trubek
nizsich dimenzi.

Zafizeni je z bezpecnostnich dlivodii standardné
vybaveno proudovym chranicem, ktery vyrazné
zvysuje bezpecnost obsluhy.
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1. Obsluha zarizeni

TENTO STRUCNY POPIS OBSLUHY ZARIZEN{V ZADNEM
PRIPADE NENAHRAZUJE POTREBNY KURS PRO
SVARECE A BEZ PRISLUSNEHO OPRAVNENI VYDANEHO
SVARECSKOU SKOLOU NESMI BYT TOTO ZARIZENI
OBSLUHOVANO!

Dulezité upozornéni: pred zahajenim prace se zafizenim
vzdy zkontrolujte stav oleje pfi vypusténém tlaku. Stav
oleje se musi pohybovat mezi maximalni a minimalni
hodnotou. Minimalni hodnotu hladiny oleje urcuje
konec mérky, maximalni hodnota je vymezena ryskou
na mérce.

1.1 Manualni ovladani s ru¢ickovym ukazatelem tlaku (Classic)

1.1.1 Zpusob ovladani

-

obrdzek 2 - oviddaci panel agregdtu

1 ovladaci paka pro posun celisti na montaznich
sanich

2 redukéni ventil
pro regulaci tlaku v agregatu
3 otvor se zatkou
pro doplhovani oleje
4 manometr
indikuje aktualni stav tlaku oleje

5 odpoustéci ventil

Upozornéni:
hladinu oleje je nutné udrzovat mezi ryskami
min a max umisténymi na merce.

1.1.2 Manipulace s ovladaci pakou a odpoustécim ventilem

Upozornéni: pied zahajenim price se zafizenim
je vzdy nutno mit uzavieny odpoustéci ventil (5).
Pro posun (elisti a montaznich sanich slouzi
ovlddaci paka (4). Pomoci ovlddaci pdky je
mozné Celisti posunovat smérem k sobé (— «)

a smérem od sebe (<« —). Pfi vypusténi tlaku na konci
svafovaciho procesu je tfeba posunout pakou smérem
od sebe («— —), aviak je tfeba se pohybovat pouze
v Cernych polich oboustranné Sipky - viz. obrazek.

Nebo oteviit odpostéci ventil.

-

\. < 2s

obrdzek 3

Postup pro odpusténi tlaku pomoci odpoustéciho
ventilu: - pootocte packou/koleckem doleva (proti
sméru hodinovych rucicek) - tlak v soustavé za¢ne klesat,
- po dosazeni tlaku na drovni pasivniho odporu uzavrete
ventil doprava (ve sméru hodinovych rucicek)

Upozornéni:

odpoustéciho ventilu pouZijte vzdy na konci faze tvorby
nakruzku!

Upozornéni:
pfi prudkém pohybu paky smérem od sebe (do

mist oznacenych ,«— —“) mlze zejména ve fazi
tvorby nakruzku dojit k roztrzeni potrubi a tim
i ke znehodnoceni celého svaru.

Upozornéni:

pfi potfebé zvyseni (dotlakovani) tlaku v hydraulické
soustavé je nutno provést pohyb ovladaci péaky
z polohy ,0” do polohy ,— <« avsak PLYNULE!!
Tento pohyb by mél trvat min 2 sekundy.
V opacném pripadé hrozi kratkodoby pokles tlaku
v soustaveé.
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1.1.3 Zjisténi hodnoty pasivniho odporu

Potfebny tlak pro svafovani se sklada z hodnoty tlaku
v pfislusnych svafovacich tabulkach a z pasivniho odporu
tj. tlaku, ktery je potfeba k pfekonani odporu daného
vnéjsimi vlivy jako je napf. tfeni mechanismu nebo
odpor svafované trubky).

Zjisténi hodnoty pasivniho odporu:

-vzdy pred zahdjenim zjistovani hodnoty pasivniho
odporu provedte pomoci ovlddaci paky pohyb celistmi
2x k sobé (,— < ") a od sebe (,— < “) po celé délce
vodicich tyci.

« nastavte redukéni ventil na minimalni hodnotu,

"

- ovladaci paku uvedte do polohy ,— « * aby se celisti
pohybovaly smérem k sobé

- otacejte redukénim ventilem doprava

- tlak na stupnici stoupa a ve chvili, kdy se celisti pohnou,
pravé zobrazovany tlak je hodnota pasivniho odporu

Tip: pfi nastavovani predepsaného tlaku je potfeba
vzdy pfipocitat k hodnoté pozadovaného tlaku
tlak pasivniho odporu!!!

Upozornéni: tlak pasivniho odporu je pro kazdy

svarovaci proces jiny! Zavisi na mnoha faktorech,

zejména na priméru a délce svarované trubky.

Tip: pro spravnou funkci a zejména pfi svarovani delSiho
potrubije tfeba pro dosazeni minimalniho pasivniho
odporu instalovat valeckové podpéry.

1.1.4 Nastaveni teploty svarecky

Nastaveni pracovni teploty v rozmezi 180 - 280°C se provadi pomoci oto¢ného regula¢niho knofliku.

obrdzek 4 - ~N

220 240
\

200 = 260

180 280
Dr q) P-4a
|
f {

Cervena Zelena
dioda dioda

Signalizace:

Cervena dioda signalizuje zapojeni do sité

Zelena dioda informuje o stavu nahfati zrcadla
Sviti-li trvale zelena dioda- zrcadlo ma niZsi teplotu

nez je teplota nastavena. Nepouzivejte svarovaci
zrcadlo do doby nez zelena dioda zacne blikat.

Blika-li - teplota zrcadla je shodna s nastavenou
teplotou a pfipravena k pouziti

Nesviti-li trvale - teplota topného télesa je vysoka.
Vyckejte do doby

nez za¢ne zelend dioda blikat.

Nastavenou teplotu je tfeba zméfit vhodnym
kontaktnim nebo bezkontaktnim teplomérem.
Hodnota emisivity povrchu zrcadla: 0,93



1.2 Manualni ovladani s digitalnim ukazatelem tlaku (TraceWeld)

Verze s digitdlnim ukazatelem umoziuje digitalni
zobrazovani tlaku, ¢asu a technologického procesu
svafovani na displeji a LED indikaci. Rucickovy ukazatel
je tak nahrazen ukazatelem digitalnim - viz. obrazek.

obrdzek 5

1 horni displej
zobrazuje teplotu svafovaciho zrcadla a ¢as
technologického procesu svafovani

2 LED diody
indikuji fazi technologického procesu svarovani

3 dolni displej
zobrazuje tlak v hydraulické soustavé

4 tlacitka “t1” az“t4”
slouZi k nastavovani a kontrolu c¢asU procesu
svarovani

5 tlac¢itka“+" a“-*
slouzi k nastavoveni sledovanych veli¢in
(tlak, teplota, ¢as)

6 tlatitko “ED)"
slouZi k nastaveni a zobrazeni teploty

7 tlacitko “ZERO"”
slouzi k nulovani pasivniho odporu (pfi kratkém stisku
tlac¢itka zazni akusticky signdl a na displeji se zobrazi
hodnota aktudlniho pasivniho odporu, pfi dlouhém
stisku zazni druhy akusticky signdl a zaznamenand
hodnota pasivniho tlaku se zméni - nastaveni
-vizkap. 1.2.2)

8 tlacitko “START”
spousti signalizaci procesu svafovani

1.2.1 Nastaveni teploty svarecky

Zapnuti:

« rozsviti se kontrolka

« kontrolka zhasne

« po zahfati na vyzsi
teplotu nez 60° C
kontrolka sviti

Kontrolka signalizuje

O nebezpeci popaleni
o zrcadlo.

obrdzek 6

Po pfipojeni zafizeni k siti elektrické energie se na dolnim
displeji zobrazi aktualni tlak v hydraulické soustavé v
barech a na hornim displeji aktudlni teplota svafovaciho
zrcadla ve °C (za pfedpokladu, Ze je pfipojené svafovaci
zrcadlo doddvané se zafizenim).

Postup: stisknéte tlacitko ”@” (6). Na dolnim
displeji se zobrazi posledni nastavena teplota
svafovaciho  zrcadla. Pro  zménu  nastavené
teploty pouzijte tlacitek ,+” pro zvyseni teploty,
resp.,-" pro snizeni teploty.

Tip: podrzite-li tlacitko ,+“ nebo ,-“ stisknuté cca 3 sec,
indikace pozadované teploty se zrychli.

Upozornéni: pamatujte, Ze teplota trvale zobrazovana
na displeji je teplota aktualnil!l

1.2.2 Zobrazeni teploty okoli

Zobrazit teplotu okoli je mozné kratkym stiskem tlacitka

»". Na hornim displeji se zobrazi ,Teplota okoli”
a na dolnim displeji aktudlni hodnota teploty okoli

v nastavenych jednotkdch. Zobrazovanou teplotu
opustite pomoci tlacitka t4 nebo tlacitka START.

1.2.3 Zjisténi hodnoty pasivniho odporu

Potfebny tlak pro svafovani se skldda z hodnoty tlaku
v prislusnych svafovacich tabulkdch a z pasivniho
odporu (tj. tlaku, ktery je potieba k prekonani

odporu daného vnéjsimi vlivy jako je napf. treni
mechanismu  nebo odpor svafované  trubky).
Zjisténi hodnoty pasivniho odporu:



-vzdy pfed zahajenim zjistovani hodnoty pasivniho
odporu provedte pomoci ovladaci paky pohyb celistmi
2 X sobé (,— «") a od sebe (,«— —") po celé délce
vodicich ty¢i.

- stisknéte kratce tlacitko ZERO, na hornim displeji
se zobrazi ,Pas. odp. a na dolnim displeji posledni
namérena hodnota pasivniho odporu

- ovladaci paku uvedte do polohy ,« — * aby se celisti
pohybovaly smérem od sebe

« nastavte redukéni ventil na minimalni hodnotu

- ovladaci paku uvedte do polohy ,— «* aby se celisti
pohybovaly smérem k sobé

- otacejte redukénim ventilem doprava

- tlak zobrazovany na displeji stoupa a ve chvili, kdy
se Celisti pohnou, pravé zobrazovany tlak je hodnota
pasivniho odporu

« ve chvili, kdy se Celisti pohybuji smérem k sobé

nastavte hodnotu pasivniho odporu dlouhym stiskem
tlacitka ,ZERO” (dokud se neozve druhy akusticky
signal). Na dolnim displeji se zobrazi hodnota pravé
naméreného pasivniho odporu.

- pokud souhlasite s hodnotou pravé zobrazovaného
pasivniho odporu, stiskem tlac¢itka START jej zapiSete
do paméti zafizeni.

« pfi potvrzeném tlaku musi sané prejet plynule celou
drahu

Upozornéni: tlak pasivniho odporu je pro kazdy
svafovaci proces jiny! Zavisi na mnoha
faktorech, zejména na priiméru
a délce svafované trubky.

Tip: pro spravnou funkci a zejména pfi svarovani

delSiho potrubi je tfeba pro dosazeni minimalniho
pasivniho odporu instalovat valeckové podpéry.

1.2.4 Nastaveni technologickych casu

Postup:

Stisknéte tlacitko,t1"
Na dolnim displeji se zobrazi posledni nastavena

hodnota casu t1.

Pro zménu nastaveného ¢asu pouzijte tlacitek,+"
Pro zvyseni hodnoty casu, resp.,-"

Pro snizeni hodnoty casu.

Cas Faze procesu Nastaveni Indikace
t0 tvorba nékruzku nenastavuje se prvni LED dioda
t1 doba nahfivani tlacitko,t1” LED dioda t1
2 doba prestaveni tlacitko ,t2“ LED dioda t2
t3 doba nabéhu tlaku tlacitko,t3" LED dioda t3
t4 doba chladnuti tlacitko ,t4" LED dioda t4

Nastaveni hodnot ¢ast t2 az t4
je obdobné a provadi se tlacitky,t1” az,t3"

Tip: pro uloZzeni hodnoty nastaveného ¢asu vyckejte cca 3 sec nebo stisknéte znovu tlacitko ,t1" az,t4"

1.2.5 Faze procesu svarovani

Po nastaveni potfebné teploty a technologickych ¢ast
Ize pouzit inteligentni signalizaci procesu svafovani.
Signalizace se spousti tlacitkem ,START" Tlacitko ,START”
stisknéte ponabéhutlaku(uvedteovladacipakudopolohy
(,— < ") béhem faze tvorby nakruzku.

« stisknéte tlacitko ,START” pro spusténi signalizace

Faze tvorby nakruzku (1. LED dioda sviti)

- nahornimdispleji se zobrazi aktudlniteplota svafovaciho
zrcadla, dolni displej zobrazuje aktudlni tlak v soustavé

Faze nahfivani (2- LED dioda sviti)

«po vytvoreni predepsaného nadkruzku odpustte tlak
pomociodpoustécihoventilunahranicipasivnihoodporu
(viz. kapitola 1.1.2.), 2. LED se rozsviti - na hornim displeji
je zobrazovan cas zbyvajici do konce faze nahfivani

« 4 sekundy pred ukoncenim faze nahfivani vas akusticky
signdl upozorni

Faze prestaveni (3. LED dioda sviti)
- po vyprseni ¢asu pro fazi nahfivani uvedte ovladaci paku

]

do polohy ,«— — * aby se Celisti pohybovaly smérem od
sebe

+ nyni se rozsviti 3. LED dioda a na hornim displeji je
zobrazovan ¢as zbyvajici do ukonceni faze prestaveni

« vyjméte svarovaci zrcadlo

i

« uvedte ovladaci pdku do polohy ,— « * aby se Celisti
pohybovaly smérem k sobé

Faze nabéhu tlaku (4. LED dioda sviti)

« po dosazeni obou konct svafovanych trubek se rozsviti
4. LED dioda informuijici o fazi ndbéhu tlaku

+na hornim displeji je zobrazovan <¢as zbyvajici
do ukon¢eni faze ndbéhu tlaku

Faze chladnuti (5. LED dioda sviti)

« po dosazeni pozadovaného tlaku se rozsviti 5. LED dioda
informujici o fazi chladnuti

« v prGbéhu faze chladnuti vas mize akusticky signal
upozornit na klesajici tlak v soustavé a na hornim
displeji se zobrazi pozadovany tlak, v takovém pfipadé

je tfeba ovladaci paku uvést do polohy,— <, aby se
tlak dosahl zpét pozadované hodnoty

«po ukonceni faze chladnuti jste akustickym signalem
opét informovani o ukonéeni procesu svafovani

«vSechny LED diody za¢nou blikat a na dolnim displeji
se zobrazi,dobr’, coz znamena, Ze svar byl ukoncen.



1.3 Manualni ovladani s digitalnim ukazatelem tlaku se zapisovacem (TraceWeld Plus)
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Verze s digitdlnim ukazatelem tlaku se zapisovacem
umoznuje  digitdlni  zobrazovani  tlaku,  ¢&asu
a technologického procesu svafovani na displeji
a LED indikaci. Tato verze zadrovef zaznamenava cely
proces svafovani a umozniuje tisknout protokoly
o provedenych svarech. Ovladaci panel je zobrazen na
obrazku.

obrdzek 6

Tip: zafizeni je mozné prepinat mezi rezimy
TraceWeld Plus a TraceWeld. V rezimu TraceWeld
se pak zafizeni chovd stejné jako je popsano
v kap. 1.2.

1 horni displej

2 LED diody - indikuji technologicky proces svafovani

3 dolni displej - zobrazuje tlak v hydraulické soustavé

4 tlacitka “t1” az “t4” - slouzi ke spusténi specialni
funkci: t4 - funkce zpét t3 - vstup do specidlniho menu
(nastaveni ¢asu a data) t2 - umoznuje tisk protokolt
o provedenych svarech t1 - nastaveni svafece, zakazky
a stavbyvedouciho

5 tlacitka “+” a “-” - slouZi k nastavoveni sledovanych
velic¢in (tlak, teplota, ¢as)

6 tlacitko ”@” - slouzi k nastaveni a vybéru materialu

7 tlacitko “ZERO” - funk¢ni tlacitko - jeho funkce jsou
déle popsany

8 tlacitko “START” - spousti proces svafovani a slouzi
k potvrzovani nastavenych hodnot

Upozornéni: zafizeni neni mozné prepinat mezi rezimy

v prabéhu technologického procesu svarovani.

Postup pro prepinani mezi rezimy:

-Ujistéte se, Ze je zafizeni ve vychozim stavy,
tj. po zapnuti zafizeni

. tisknéte soucasné tlac¢itka ,+“ a ,t4" ozve
se trvaly akusticky signal, pfi kterém se nejprve
zobrazi aktudlni rezim zafizeni a po cca 2 sec.
se rezim zméni,

- je-li zafizeni v rezimu TraceWeld, je na hornim displeji
zobrazeno ,Manualni rezim’,

«je-li zafizeni v rezimu TraceWeld Plus, je na hornim
displeji zobrazeno ,ReZim zapisu protokolu”

1.3.1 Zapnuti zarizeni

Po pfipojeni zafizeni k siti elektrické energie se nahornim
displeji zobrazi,STH” a na dolnim ¢islo verze.

Po uplynuti cca 2 sekund se na hornim displeji zobrazi
¢as a na dolnim datum.

Po dalSich 5 sekundach se na dolnim displeji zobrazi
aktualnitlak v hydraulické soustavé v barech a na hornim
displeji aktudlni teplota svarovaciho zrcadla ve °C (za
predpokladu, Ze je pfipojené svarovacizrcadlo dodavané

se zafizenim). Pokud neni pfipojené svafovaci zrcadlo
nebo pokud je svafovaci zrcadlo vypnuté, zobrazi se na
dolnim displeji,,Zrcadlo neptipojeno”.

Upozornéni: v piipadé, Ze se blizi naplnéni kapacity
pameéti zafizeni pro uchovavani svarl, zobrazi se na
hornim displeji ,Zbyva” a na dolnim displeji se zobrazi
pocet svarQ, které je jesté mozno ulozit do paméti.

1.3.2 Zobrazeni teploty okoli

Zobrazit teplotu okoli je mozné kratkym stiskem
tlacitka ,-". Na hornim displeji se zobrazi ,Teplota okoli”
a na dolnim displeji aktudlni hodnota teploty okoli

v nastavenych jednotkéch.
Zobrazovanou teplotu opustite pomoci tlacitka ,t4” nebo
tlacitka,START".

1.3.3 Nastaveni teploty svarecky

Zapnuti:

- rozsviti se kontrolka
« kontrolka zhasne

[ | - po zah¥ati na vyZzsi
teplotu nez 60° C
kontrolka sviti

O

Pro nastaveni teploty je nutné mit svafovaci zrcadlo
pfipojené k agregdtu a vypinac na svafovacim zafizeni
musi byt v poloze zapnuto.

Kontrolka signalizuje nebezpeci popaleni o zrcadlo.

@ obrdzek 7



Postup: - stisknéte tlacitko ”@" (6),

«na hornim displeji se zobrazi ,Materidl®, na dolnim
displeji jednotlivé typy materidlu

- vyberte typ materidlu pomoci tlacitek,+" a,-" a potvrd-
te tlacitkem ,START”

+na hornim displeji se zobrazi ,Dimenze”, na dolnim
displeji jednotlivé pfipustné dimenze

« vyberte pozadovanou dimenzi pomoci tlacitek ,+" a ,-"
a potvrdte tlacitkem ,START”

+na hornim displeji se zobrazi ,Tloustka” a na dolnim
displeji jednotlivé pripustné tloustky trubky

- vyberte pozadovanou tloustku pomoci tlacitek ,+" a,-*

a potvrdte tlacitkem ,START”
Upozornéni: pamatujte, Ze teplota trvale zobrazovana
na displeji je teplota aktudlni!!!
Upozornéni: po zapnuti svafovaciho zrcadla je toto
vyhfivano na posledni vybrany material.
Tip: teplotu svarecky lze nastavit pred zahajenim vlast-
niho svafovaciho procesu a vyuzit tak cas, ktery je treba
k vyhtati zrcadla nebo az v samotném procesu svarova-
ni (tehdy vsak bude tfeba vyckat, nez svarovaci zrcadlo
dosdhne pozadované tepoty a bude mozné pokracovat
v technologickém procesu svarovani)

1.3.4 Zjisténi hodnoty pasivniho odporu

Potfebny tlak pro svafovani se skldada z hodnoty tlaku v

pfislusnych svafovacich tabulkach a z pasivniho odporu

(tj. tlaku, ktery je potieba k pfekonani odporu daného

vnéjsimi vlivy jako je napf. tfeni mechanismu nebo

odpor svafované trubky).

Zjisténi hodnoty pasivniho odporu:

-vzdy pred zahajenim zjistovani hodnoty pasivniho
odporu provedte pomoci ovlddaci paky pohyb
Celistmi 2x k sobé (,— <«")a od sebe (,— —")
po celé délce vodicich tyci.

« stisknéte kratce tlacitko ,ZERO", na hornim displeji se
zobrazi ,Pasivni odpor” a na dolnim displeji posledni
namérena hodnota pasivniho odporu

« ovlddaci paku uvedte do polohy ,«— — * aby se Celisti
pohybovaly smérem od sebe

- nastavte redukéni ventil na minimalni hodnotuy,
ovladaci paku uvedte do polohy ,— «* aby se Celisti
pohybovaly smérem k sobé

- otacejte redukénim ventilem doprava

- tlak zobrazovany na displeji stoupa a ve chvili, kdy se
Celisti pohnou, pravé zobrazovany tlak je hodnota
pasivniho odporu

« ve chvili, kdy se Celisti pohybuji smérem k sobé nastavte
hodnotu pasivniho odporu dlouhym stiskem tlacitka
+ZERO" (dokud se neozve druhy akusticky signal). Na
dolnim displeji se zobrazi hodnota pravé naméfeného
pasivniho odporu.

« pokud souhlasite s hodnotou pravé zobrazovaného
pasivniho odporu, stiskem tlacitka START jej zapiSete
do paméti zafizeni.

Upozornéni:

tlak pasivniho odporu je pro kazdy svarovaci proces

jiny! Zavisi na mnoha faktorech, zejména na praméru

a délce svafované trubky. Tip: pro spravnou funkci

a zejména pfi svafovani delsiho potrubi je tfeba pro

dosazeni minimalniho pasivniho odporu instalovat

valeckové podpéry.

1.3.5 Tisk protokolt

1.3.6 Nastaveni data a ¢asu

obrdzek 8

Zarizeni umoznuje tisknout protokoly o provedenych
svarech. Tisk protokoll se provadi pomoci tlacitka ,t2"
Jednotlivé protokoly jsou pfitazeny vzdy ke konkrétni
stavbé. Pro tuto funkcije nezbytné mit pripojenu tiskarnu
s rozhranim V.24 s 24 znaky na fadku.

Postup:

« stisknéte tlacitko ,t2" na displeji se zobrazi ¢islo stavby

- pomoci tlacitek ,+” a - vyberte pozadovanou stavbu

a potvrdte tlacitkem ,START”

- nynipomocitlacitek,+"a,-" vyberte ¢islo pozadovaného

protokolu a potvrdte tlacitkem ,START"

Tip: pomoci tlacitka ,t4” je mozné se v menu vratit vzdy
o 1 uroven zpét. Priklad: pokud se pravé nachazite
ve vybéru protokolu, pak pomoci tlacitka ,t4" je
mozné se vratit na vybér stavby.

Tip: pomoci tlacitka ,ZERO” Ize v tomto pfipadé uplné
opustit menu

Nastaveni data a ¢asu se provadi pomoci tlacitka,t3"

Postup: stisknéte tlacitko ,t3” - na displeji se zobrazi tyto

udaje: minuty, hodiny, den, mésic a rok

- jednotlivé udaje nastavte pomoci tlacitek ,+" a ,-"
a vzdy potvrdte tlacitkem ,START”

Tip: pomoci tlacitka ,t4” je mozné se v menu vratit vzdy

o 1 uroven zpét.

Priklad: pokud se pravé nachézite v nastaveni dnu,

pak pomoci tlacitka ,t4” je mozné se vratit na nastaveni

hodin.

Tip: pomoci tlacitka ,ZERO” Ize v tomto pfipadé uplné

opustit menu nastavovani data a casu bez ulozeni

zadanych zmén.

1.3.7 Zobrazeni volné paméti

Do paméti zafizeni je mozné uloZit cca 500 protokold
o provedenych svarech. Informace o volné paméti je mozné
zobrazit pomoci tlacitka ,+" Zobrazovanou informaci
opustite pomoci tlacitka, t4” nebo tlacitka,START".



1.3.8 Svareci, stavbyvedouci, stavby

Prostfednictvim tlacitka ,t1” je mozné zafizeni uvést do
modu editace svarec(, stavbyvedoucich a staveb.
Postup:

. stisknéte tlacitko ,t1” (zafizeni se uvede do modu
editace)

- na hornim displeji se zobrazi,svafec”, na dolnim displeji
se zobrazi jména uloZena v paméti

- mezi jednotlivymi jmény se pohybujeme tlacitky “+"

3

« pfi potvrzeni volby ulozeného jména tlacitkem ,START”

prejdete k vybéru stavbyvedouciho, atd.

. specidlni polozky tvofi ,pfidat svafecCe’, ,pfidat
stavbyvedouciho” a, pfidat stavbu”. Tuto volbu potvrdte
tla¢itkem ,START”

1.3.8.1 Pridani nového svarece

Postup:

- na hornim displeji se zobrazi ,zadejte ¢islo”, na dolnim
displeji se zobrazi blikajici kursor

-tlacitky“+" a“-" zvolte pozadovany znak a potvrdte tlacitkem
,START” nebo vyckejte cca 2 sekundy pro automatické
potvrzeni

- tla¢itkem,t4" je mozné vrétit se o 1 znak zpét

- tla¢itkem ,t1” potvrdte zadany Udaj - na hornim displeji se
zobrazi, zadejte jméno’, na dolnim displeji se zobrazi blikajici
kursor

«tlacitky”+" a"-" zvolte pozadovany znak a potvrdte tlacitkem
,START” nebo vyckejte cca 2 sekundy pro automatické
potvrzeni

"

- tlacitkem ,t4" je mozné vrétit se o 1 znak zpét

- tlacitkem,,t1” potvrdte zadany Gdaj

- tlacitkem,t3" je mozné piepinat znakové sady,malé znaky*,
,VELKA PISMENA" a,&isla a znaky”

Tip:

tlacitko ,t1” nebude reagovat v pfipadé, Ze neni zadany
pozadovany udaj, tlacitkem ,t4” je mozné opustit mod
zadavani.

Pro pridani nového stavbyvedouciho, resp. nové stavby
se postupuje analogicky dle této kapitoly.

Pro pfidani nového stavbyvedouciho, resp. nové stavby
se postupuje analogicky dle této kapitoly.

Obsah znakovych sad je nasledujici:

mala pismena

abcdefghijklmnopgrstuvwxyzacdééinérstudyz

VELKA PISMENA

ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZACDEEINORSTUUYZ

¢isla a znaky

0123456789+-/_*.,;:

1.3.9 Technologicky proces svarovani

Technologicky proces svarovani se spousti pomoci
tlacitka,START” a probiha nasledujicim zplsobem.
Postup:

« stisknéte tlacitko,START” - postupné vyberte svafovany
material, dimenzi a tloustku stény, vybér provadéjte
pomoci tlacitek ,+" a ,-" kazdou volbu potvrdte
tlacitkem ,START”

Tip:

- pokud jste nastavili material, dimenzi a tloustku stény jiz
dfive, hodnoty jsou uloZeny v paméti a vam staci pouze
potvrdit zobrazené udaje pomoci tlac¢itka ,START”

- zadejtejméno svarece, stavbyvedouciho a ndzev stavby,
vybér provadéjte pomoci tlacitek,+" a,-*, kazdou volbu
potvrdte tlacitkem ,START"

Tip:

« stiskem tlacitka ,t4” se vratite zpét o jedno pole
(stavbyvedouci -> svarec)

- privolbé,pridat svarece”, pfidat stavbyvedouciho” resp.
Lpridat stavbu” ndsleduje menu tvorby nové polozky
(svarece, stavbyvedouciho, resp. stavby)

« blize viz. kapitola 1.3.8.1

« nyni je tfeba zméfit pasivni odpor (podrobny popis -
viz. kap. 1.3.2)

Tip:

« pokud jste zméfili pasivni odpor pred zahajenim
svafovaciho procesu, tento krok je automaticky
preskocen

-zadejte  ¢&islo  svaru.  Nabizeno je  islo
posledniho svaru zvySené o 1. Pozadovanou
hodnotu Ize ménit pomoci tlacitek
.+"a," apotvrdit tlacitkem ,START”

- zadejtedoplrikovécislosvaru.Totocislosvarustandardné
neni vyplnéno, pokud se pro néj rozhodnete, nastavte
jej pomoci tlacitek ,+” a ,-* a potvrdte tlacitkem
+START”

+ postupné zadejte podminky svaru (pocasi, ochranné
prostfedky a uloZeni svaru) dle nasledujici tabulky.
Kazdou volbu vyberte pomoci tlacitek ,+" a ,-* a
potvrdte tlacitkem ,START”



(S
nezadano

vitr

slunec¢no

slune¢no + vitr

sucho

Pocasi

sucho + vitr

sucho + slune¢no

sucho + slune¢no + vitr

dést nebo snih

dést nebo snih + vitr

nezadano

bez ochrany

Ochrana

slunec¢nik

stan

topeni + stan

na povrchu

Ulozeni

« nynise na hornim displeji zobrazi hodnota tlaku, ktery je
tfeba nastavit. Nastaveni provedte pomoci redukéniho
ventilu. Ovlddaci paku uvedte do polohy ,— <« aby
se Celisti pohybovaly smérem k sobé, ve chvili, kdy
Celisti prijedou k sobé&, pohybujte redukénim ventilem
smérem doprava dokud se na displeji nezobrazi
potiebny pozadovany tlak.

- pozadovany tlak potvrdte tlacitkem ,START”

- na displeji se zobrazi animace informujici o tom, Ze je
tfeba sanémi pohnout smérem od sebe ,«— —"

- pii vzdaleni celisti a po dosazeni potiebné teploty
svafovaciho zrcadla se ozve akusticky signal, 1. LED
dioda zac¢ne blikat a na hornim displeji se zobrazi
pozadovany tlak pfitlaku (dle svafovanych tabulek) a
na dolnim aktualni tlak v soustavé (po zastaveni celisti
by tento tlak mél byt na nulové hodnoté nebo hodnoté
blizké nule). Dokud svarovaci zrcadlo nedosdhne
pozadované teploty, neni mozné pokracovat v procesu
svafovani (na hornim displeji blika skute¢na teplota, na
dolnim displeji teplota poZzadovand)

«vlozte svafovaci zrcadlo - ovladaci paku uvedte do
polohy ,— <« aby se Ccelisti pohybovaly smérem
k sobg,

» podosazenisvafovacihozrcadladosdhnetlaknastavené
hodnoty (oba displeje by nyni mély zobrazovat stejny
tlak)

« po vyhodnoceni obou tlakll (musi byt stejné alespon
po dobu 1 sekundy) za¢ne 1. LED dioda trvale svitit

Faze tvorby nakruzku (1. LED dioda sviti)

+ na hornim displeji se zobrazi velikost ndkruzku v mm,
dolni displej stale zobrazuje aktudlni tlak v soustavé

Faze nahfivani (2- LED dioda sviti)

- po vytvoreni spravného nakruzku odpustte tlak pomoci
odpoustéciho ventilu (viz. kapitola 1.1.2), 2. LED
se rozsviti

pod povrchem
4

+ na hornim displeji je zobrazovan ¢as zbyvajici do konce
faze nahfivani

« 4 sekundy pred ukoncenim faze nahfivani vas akusticky
signal upozorni

- pfesvédcCte se, Zze mate uzavien odpostéci ventyl

Faze prestaveni (3. LED dioda sviti)

«po vyprieni ¢asu pro fazi nahfivani uvedte ovladaci
paku do polohy ,« —‘ aby se celisti pohybovaly
smérem od sebe

+nyni se rozsviti 3. LED dioda a na hornim displeji
je zobrazovdn cas zbyvajici do ukonceni faze
prestaveni

-vyjméte svafovaci zrcadlo - uvedte ovladaci paku
do polohy ,— <« aby se Celisti pohybovaly smérem
k sobé

Faze nabéhu tlaku (4. LED dioda sviti)

- po dosazeni obou konct svafovanych trubek se rozsviti
4. LED dioda informuijici o fazi nabéhu tlaku

+na hornim displeji je zobrazovan <cas zbyvajici
do ukonceni faze ndbéhu tlaku

Faze chladnuti (5. LED dioda sviti)

«po dosazeni pozadovaného tlaku se rozsviti 5. LED
dioda informuijici o fazi chladnuti

«v pribéhu faze chladnuti vds muze akusticky signal
upozornit na klesajici tlak v soustavé, v takovém
pfipadé je tfeba ovladaci paku uvést do polohy ,— <
aby se tlak dosahl zpét pozadované hodnoty

- po ukonceni faze chladnuti jste akustickym signalem
opét informovani o ukonceni procesu svafovani

- vSechny LED diody za¢nou blikat a na dolnim displeji
se zobrazi OK (svar je v pofadku) nebo Vadny (svar neni
v poradku)

- pred povolenim upinek odpustte tlak.



1.3.10 Vypnuti svarovaciho zrcadla

Svafovaci zrcadlo lze vypnout pomoci vypinace
umisténém nad rukojeti svafovaciho zrcadla.

Tip: tohoto vypinace Ize vyuZit napt. mezi jednotlivymi
svary, kdy doba chladnuti je natolik dlouhd, Ze by bylo
neekonomické nechavat svarovaci zrcadlo nahfaté po

celou dobu nebo pfi poslednim svaru ve fazi chladnuti,
kdy jiz neni nutné mit svafovaci zrcadlo nahfaté.
Upozornéni: pamatujte, ze svafovaci zrcadlo dosahne
pozadované teploty za cca 20 - 30 minut v zavislosti na
velikosti svafovaciho zrcadla.

1.3.11 Parovani zrcadla s montaznim ramem

Upozornéni: vyrobni ¢islo montaznich sani je soucasti
tisténého protokolu o provedeném svaru Toto cislo je
také uvedeno na vyrobnim Stitku svarecky. Z tohoto

dlvodu je nezbytné, aby pii svarovani bylo pouzito pravé
to svarovaci zrcadlo, jehoZ vyrobni ¢islo je uvedeno na
montaznich sanich!!!

1.4 Technologicky proces svarovani na zarizeni

1.4.1 Priprava zaftizeni k praci

Pfed zahdjenim vlastniho procesu svafovani je nutné
stabilizovat zafizeni na pevné podloZce. Pfi nepfiznivych
atmosférickych podminkdch je nutné svar chranit
vhodnou clonou (napt. ochrannym stanem, destnikem
apod.) a uzavfit vnéjsi konce svafovanych trubek pro
vylouceni ochlazovani desky vzdudSnymi proudy. Poté
postupujte dle nasledujicich bod:

« umistéte svarovaci zrcadlo a rovinny hoblik do stojanu
» zapojte hydraulicky agregét s ovlada¢em do elektrické
sité

- pfipojte hydraulicky agregdt s ovladacem pomoci
hydraulickych hadic k montaznim sanim (pfipojeni
se provadi pomoci bezodkapovych rychlospojek
a hydraulickych hadic. V3e je navrZzeno tak, aby
nemohlo dojit k zaméné obou hydraulickych hadic)

Upozornéni: bezodkapové rychlospojky udrzujte
v Cistoté! Pfi manipulaci pouzijte ochranné krytky na
hadicich.

- pfipojte  hoblik a svafovaci zrcadlo do zdsuvek
na hydraulickém agregatu a u zafizeni STH 500 a 630
zapnéte vypinac na svafovacim zrcadlu,

- pfipojte jefab do zasuvky na hydraulickém agregatu
a vyklopte podpéru pro zajisténi stability (1) - viz.
obrazek 9 (pouze pro zafizeni STH 500 a STH 630)

- podporu vypodlozte a upevnéte tak, aby pfiléhala
k pevné podlozce a aby nemohlo dojit k pfeklopeni
zafizeni pfi otoleni jefabu.

obrdzek 9- zarizeni STH s vysunutou podpérou




1.4.2 Nastaveni a regulace pohonu hobliku

Obrdzek 10 - ovidddni hobliku

- Nastaveni regulace otdcek hobliku se provadi pomoci ovladaciho
knofliku (1) umisténého na vypinaci.

Tip: je mozné provadét plynulou regulaci otacek i béhem prace, aviak

pouze pfi béhu naprazdno!

Upozornéni:

+ nesnizujte hodnotu otacek na minimum!!!

« Hrozi poskozeni pohonné jednotky!!!

» Samotnéspusténihobliku se provadipomocitlacitkavrukojetipohonné
jednotky. Lehky stisk tlacitka (2) umozni pomaly a kontrolovany start
hobliku, zvySovanim tlaku na tlacitko rostou i ota¢ky motoru, a to az do
prednastavené hodnoty na ovlddacim knofliku (1).

« Aretaci téchto otacek zajistéte stisknutim blokovaciho tlacitka (3).
Stisknutim a opétovnym uvolnénim tlacitka se hoblik vypina.

Upozornéni:

» neménte polohu tovarniho nastaveni piepinace 1/2 (pfepinac rozsahu
otacek) z hodnoty 0 - 1 100 ot./min (odpovida hodnoté 1 na prepinaci)

Upozornéni:

- nemérnite polohu tovarniho nastaveni pfepinace sméru otacek!!!

« Hrozi poskozeni pohonné jednotky!!!

« Spravné nastaveni otacek odpovida poloze prepinace napravo.

Upozornéni:

- neménte polohu tovarniho nastaveni prepinace pfiklepu!

« Spravna poloha pfepinace je,bez priklepu” (symbol vrtaku).

1.4.3 Pripevnéni trubek do celisti

Montaz vyménnych vlozek:
vyménné vlozky o prdméru svafovanych
pfipevnéte imbus klicem ¢. 5 do kazdé celisti.

Zalozeni
svarované trubky:

» soubézné povolujte oba Srouby upinek (1)

- u zafizeni STH 160 - 315 uvolnéte pfedni upinky (2)

a horni ¢ast ¢celisti odklopte

« U zafizeni STH 500 - 630 uvolnéte predni i zadni upinku

a celou horni Celist odejmete
« totéz provedte u ostatnich Celisti

- konce trubek vlozte do otevienych celisti montaznich

trubek

obrdzek 11- zalozeni svafované trubky

Spusténi a nastaveni zaFizeni

Pfed zahdjenim vlastniho svafovani doporucujeme
vyzkouset  funkci  pohybu  svafované  trubky.
K ovladani celisti se svafovanou trubkou slouzi ovladaci
paka, umisténd na ovlddacim panelu hydraulického
agregatu.

sani tak, aby na kazdé strané o cca 25 mm presahovaly

vnitini okraje vyménnych vlozek (3)



1.4.4 Demontaz ctvrté celisti

vyménné vlozky o priméru svafovanych trubek pfipevnéte imbus klicem ¢. 5 do kazdé celisti.

«soubézné odsroubujte imbus klicem ¢ 8
$rouby (1) od tieti Celisti. Srouby po uvolnéni
ponechejte v Celisti!

« vyjméte Ctvrtou Celist zplsobem naznacenym
na obrazku

Montaz hornich celisti:

« Priklopte v3echny horni tfmeny (spolu
s jiz nainstalovanymi vyménnymi vlozkami)
na svafovanou trubku, nasurite pfedni upinku
a stejnomérné pfitahujte oba 3rouby dokud
nebude svafovana trubka pevné upnuta.

Poznamka: u zafizeni STH 500 a STH 630 horni
tfrmeny umistéte na svafovanou trubku, nasunte
obé upinky a stejnomérné pritahujte oba Srouby,
dokud nebude svafovana trubka pevné upnuta.

obrdzek 12 - odmontovdni 4. Celisti

1.4.5 Orovnani cel trubek

Po umisténi svafované trubky do celisti (viz. kap.
4.4.2) a zjisténi hodnoty pasivniho odporu (dle
verze zafizeni - viz. predchozi text) zalozte hoblik
a zajistéte upinaci packou (1).

Celisti pfiblizte pomoci ovladaci paky k sobé tak,
aby konce potrubi pfiléhaly k nozim hobliku.
Nastavte a spustte hoblik (blize viz kap. 4.4.2).
Pomoci hobliku orovnejte ¢ela obou trubek.
Upozornéni: pfi frézovani cela  trubky
je nutné dodrzet tlak max. o 10 bar{ vy3si nez tlak
pasivniho odporu. Pfi vy$sim tlaku hrozi pretizeni
motoru hobliku.

Tip: po vyjmuti hobliku se presvédcte, Ze jsou Cela
trubek spravné opracovand (tj. Zze k sobé tésné
priléhaji).

Poznamka: u zafizeni STH 500 a STH 630
se hoblik i svéfecka zakldada za pomoci jefabu
- viz. obr. ¢. 9. Ovladaci panel, slouZici pro pohyb
bfemene (svafecka nebo hoblik) nahoru a dolu je
zavésen na rameni jefabu.

obrdzek 13 - umisténi hobliku v zafizeni



1.4.6 Proces svarovani

obrdzek 14 umisténi svdreciho zrcadla v zafizeni

2.Technicka data

Zalozte svarfovaci zrcadlo predehiaté na pozadovanou teplotu a pod
stanovenym tlakem (viz. svafovaci tabulka) nahfivejte svafovanou
trubku. Pfed zahdjenim procesu svafovani je nutné cinnou plochu
zrcadla, obvod trubky a svarové plochy ocistit vhodnym pfipravkem -
viz. kap. 9 - Udrzba zafizeni.

Poznamka: u zafizeni STH 500 a STH 630 se svarovaci zrcadlo zaklada
za pomoci jefabu - viz. obr. €. 9. Po dosaZeni nakruzku po celém obvodu
trubky snizte tlak v soustavé pomoci odpoustéciho ventilu (viz. obrazek
2) a ohfivejte po predepsanou dobu. Po nataveni trubek vyjméte
svafovaci zrcadlo a pod stanovenym tlakem a po pfedepsanou dobu
svafujte oba konce trubek.

Upozornéni: doba prestaveni (tj. doba, za kterou je tfeba vyjmout
svafovaci zrcadlo a spojit obé svafované trubky) musi byt rovna nebo
nizsi, nez hodnota uvedena ve svarovacich tabulkach. Po uplynuti doby
potiebné k ochlazeni svaru snizte tlak a uvolnéte potrubi z Celisti.

Typ zafizeni:

STH 160

STH 250

STH 315

STH 500

STH 630

STH 900

Druh napéti

Pojistky

Kryti

Max. tlak MPa/bar
Pracovni teplota
Pracovni vihkost
Skladovaci teplota
Skladovaci vlhkost

Hluk [dB]

Celkovy piikon [W]
hydraulicky agregat [W]
rovinny hoblik [W]
svarovaci zrcadlo [W]
jefrab (motor) [W]
Hydrogenerator
Hydraulickd kapalina
Rozsah svaiovanych trubek

Rada vymeénnych vlozek

Pracovni zdvih [mm]

Rozsah teploty svafovaci desky
Otacky hobliku [n*min-1]
Celkova hmotnost [kg]
hydraulicky agregat [kg]
svarovaci zrcadlo [kg]

hoblik [kg]

montazni sané [kg]

stojanek hobliku a zrcadla [kg]
Max. nosnost jefabu [kg]

hydraulicky agregat
svarovaci zrcadlo

hoblik

montazni sané

stojanek hobliku a zrcadla
stojanek hobliku

stojanek svafr. zrcadla

230V, 50 Hz jednofazové

10A
IP 30
10/100

2020
370
850
800

50-160 mm

50, 63,75, 90,
110,125,140

95

55
75
28
4
10
29
4 kg

460x65x405

320x90x600
900x440x450
270x400x280

16 A

10/100

400V, 50 Hz trifazové

3x 16 A

10/100

Hladina akustického tlaku na prac. misté nepresahne La 90 dB (A)

2720
370
850

1500

75-250

75,90, 110,
125, 140, 160,
180, 200, 225

200

40
98
30
6
14
44
6 kg

Rozméry

460x65x500

400x90x680
1060x530x520
380x400x390

16 A 3x 16 A
10/100 10/100
-5 a7 +40°C
<75%
-5 a7 +50°C
<75%
3520 7 400
370 370
850 1500
2300 5000
— 530
Zubovy; 1,6 I*min
Mogul HM 46, objem 1 |
90-315 200 - 500
1940(5,11160(5,112856, 200, 225, 250,
200,225,250, | 289 312,355
280 '
150 370
180 — 280 °C
28 12
134 331
1 29
21 50
66 194
8kg 30 kg
. 75
[mm] dxsSxv
550%360x500
580x65x560 | 850x80x580
500x90x740 | 850x130x820
1130x600%600 | 950%1800x950
460x410%470 -
. 1000x250%1000
— 1000x250%1000

9400
370
1500
7 000
530

315-630

315, 355, 400,
450, 500, 560

370

7,5
447

40
55
289
35 kg
95

1000x80x680
972x130x940
1030x2
1100x250x1100
1100x250x1100

1400x120x1250

1500x2 160x135(

1130x390x1150
1130%320x1150

3x32A

10/100

17 670
370
1500
15000
800

500 - 900

500, 560, 630,
710, 800

370

7,5
740

60
160
430
70 kg
200
550x550x500

1200x130%x970




3. Prislusenstvi

« Svarovaci tabulky (pouze informativni charakter)
» Navod k pouziti / zarucni list

4, Bezpecnostni pokyny

Vsechny vyrobky firmy DYTRON s.r.o. jsou vyrabény
s maximalni péci a ohledem na bezpecénost uzivatele.

Pfi praci s pfistrojem je tfeba zachovdavat nasledujici
bezpecnostni pokyny:

«Zafizeni STH je wurCeno pouze pro svafovani

termoplastovych trubek metodou natupo. Pro jiné ucely
nesmi byt pouzito!

Je zakazano zejména:

« svafovat jiné materidly nez termoplasty

- pouzitrovinného hobliku pro opracovanijinych material{i
nez termoplastt

- pouzit svare¢ky pro nahfivani jinych materidli nez
termoplasti

« pouzit hydraulickych sani pro lepeni, lisovani nebo
jinou podobnou cinnost, nez je posun a aretace potrubi
z termoplast(

Pii pracise zafizenim je nutné pouzivat tyto ochranné
pomiucky:

- ochranné bryle

«izola¢ni rohoze

- dielektrickou obuv

- dielektrické pracovni rukavice

- oddélovaci transformator (pouze pfi praci v terénu)

Zafizeni se nesmi:

+ dostat do kontaktu s vodou

« dostat do styku s hoflavinou ¢i vybusninou

« dostat do rukou nepovolanym osobam

« pouzivat v silné vihkém prostredi

« pouzivat k ¢innostem, pro které neni uréen

+ nechdvat zapnuty bez dozoru

+ odchylovat o vice nez 40° od svislé linie (v opacném
pfipadé hrozi vyliti oleje z hydraulického agregatu)

+se zafizenim smi pracovat pouze osoba poucend dle
Uvodniho ustanoveni §4 vyhlasky CUBP ¢&. 50/1978 Sb.

- jestlize je napajeci pfivod tohoto spotfebice poskozen,
musi byt pfivod nahrazen vyrobcem nebo jeho servisnim

technikem nebo podobné kvalifikovanou osobou, aby
se tak zabranilo vzniku nebezpecné situace.

- zafizeni umistéte pouze na nehotlavou podlozku

« po ukon¢eni prace odpojte zatizeni ze zdroje napéti

- zafizeni nerozebirejte!

Nezdrzujte se pod jefabem pfi zavéseném bfemenu
(plati pro zarizeni STH 500, STH 630 a STH 900)

Upozornéni: pfi uskladnéni nesmi byt zafizeni vystaveno
vnéjsim povétrnostnim vlivam!

Grafické symboly pouzité na zafizeni jsou obsahem
pfilohy €. 1.



5.Vykon revizi

Vychozirevize vyrobku je provedena u vyrobce. UZivatel
je povinen dle EN 60 335-1 (CSN 33 1500) provadét ve
stanovenych Ih(tach revize. Cetnost téchto revizi uvadi
tabulka.

Vykonani této revize nabizi i firma DYTRON s.r.o.

Sk. Skupina Cetnost
s naradim se pracuje jen obcas - do 100 provoznich hodin / rok 6 mésicl
B s narfadim se pracuje ¢asto kratkodobé - 100 az 250 provoznich hodin / rok 3 mésice
C s nafadim se pracuje ¢asto delSi dobu - vice nez 250 provoznich hodin / rok 2 mésice

Minimalné jednou za rok je nutné provést periodické
ovéfeni funk¢nosti zafizeni dle TPG 921 21. Toto
pfezkouseni je mozZné provést pouze u spolecnosti
DYTRON s.r.0. nebo u servisu autorizovaného spole¢nosti
DYTRON s.r.0.

POZOR! Pokud je pouzita pro pfipojeni zafizeni
prodluZovaci s$ntlira, je z bezpeénostnich divodi

nutné provadét revizi této Sndry dle EN 60 335-1
spolecné se zarizenim.

Pro uznani 2-leté zarucni lhiity je nutné provadét pravidelné periodické kontroly zafizeni

6. Udrzba zaFizeni

Upozornéni:

pfed odpojenim hydraulickych hadic je nutno vzdy
vypustit tlak uvedenim ovladaci paky do polohy P|.

Pro bezchybnou funkci viech &asti zafizeni STH je nutné
pravidelné zejména:

« kontrolovat stav oleje v hydraulickém agregdtu (za
pomoci mérky) a pfipadné doplriovat,

- odvzdusnovat hydraulicky systém,

- kontrolovat funkénost a neposkozenost elektrickych
vodicl

Dale je tfeba:

« chréanit koncovky bezodkapovych rychlospojek pred
znedisténim a poskozenim,

- udrZovat v Cistoté ventila¢ni otvory motoru hobliku,

« udrzovat v ¢istoté hoblik pro zarovnavani cel

7.Vyrazeni z provozu

« udrZovat v dcistoté ¢innou plochu svarovaciho zrcadla
(pro cisténi nesmi byt pouzito predmétd, jez mohou
mechanicky poskodit povrch zrcadla). Pro cisténi
doporucujeme pouzivat dcistici ubrousky plastd, pfip.
tekuty cistic¢ plastd.

Pii jakémkoliv poSkozeni nesmi byt zafizeni uvedeno
do provozu!!!

Jakékoli zasahy a opravy zafizeni STH mohou provadét
pouze pracovnici servisu autorizovaného firmou DYTRON,
S.r.o.

Doporuceny druh oleje: MOGUL HM 46, vyrobce: Paramo
a.s., Kolin, Tel.: +420-321-750111, Fax: +420-321-725505.
Alternativné Ize pouzit jakykoli olej s oznacenim HM 46
dle ISO 6743.

Po ukonceni Zivotnosti zafizeni STH nebo pfi vazném
poskozeni je nutné zafizeni nebo jeho ¢&ast vyfadit z
provozu. ProtoZe zafizeni obsahuje hydraulickou kapalinu
a barevné kovy, musi fyzickou likvidaci zafizeni nebo
jeho casti provést dodavatel zafizeni STH nebo mistné

8. Nouzové situace

piislusné servisni stfedisko firmy Dytron s.r.o. Pokud se
rozhodnete pro individudlni likvidaci nenese vyrobce
zafizeni odpovédnost za zplsob likvidace a mozné
nasledné ekologické skody.

PFi pozaru zafizeni vzdy odpojte od elektrické sité. Pokud
to neni mozné a zafizeni je stale pod napétim pouZzijte
k haseni pouze odpovidajici prostfedky (napt. praskovy
hasici pristroj)!!! V Zddném pfipadé nepouzivejte k haseni
elektricky vodiva média, nap¥. vodu.

Pouzitd hydraulicka kapalina je ekologicky Setrnd. Pokud
dojde ze zafizeni k Uniku hydraulické kapaliny, je nutné
ji vhodnym zpUsobem absorbovat (napt. Vapexem nebo
jinou vhodnou absorp¢ni zasypovou hmotou).



P¥iloha ¢. 1 - GRAFICKE SYMBOLY POUZITE NA ZARIZENi

Qa

Pozor,

Cti ndvod k obsluze

rotujici ostra ¢ast
(nebezpeci poranéni

!

Pozor, pohybuijici
se hydraulické sané

Pozor, nebezpedi popaleni
od svarovaciho zrcadla,
jehoz teplota mlze

rotujici frézou) dosahnout 280° C
MAX 280 C
Pfiloha €. 2 - SEZNAM RIZIK PRO ZARIZENi STH
Pricina Odstranéni ‘ Zbytkové riziko Opatreni

Unik
hydraulické
kapaliny

Elektricky
dotyk

primy

nebo nepfimy

Vnéjsi
vlivy
nael.
zarizeni

Kontakt
s horkou
plochou

Kontakt
s rotujici
casti

Preruseni
dodavky
energie

Poruseni tésnosti
hydraulické hadice,
rychlospojek,
hydraulického valce,
hydraulickych rozvodi v
hydraulickém rozvadédi,
hydraulickych ventild

a spojeni

Pouziti dostatecné
dimenzovanych
hydraulickych prvki
pfi konstrukci zafizeni,
vyména vadného
komponentu,
absorbce hydraulické
kapaliny

Viyron vysokotlaké
tekutiny pfi poruse

Pouziti vhodného
pracovniho odévu
a ochrannych pomucek

Prorazeni elektrickych
obvodU a zaroven
selhani proudového
chranice

Konstrukce rozvadéce,
vymeéna poskozenych
dild

Uraz elektrickym
proudem

Pouziti dielektrickych
ochrannych pomtcek
a pfi praci v terénu
oddélovaciho
transformatoru

Dést

Konstrukce rozvadéce,
vhodné kryti zafizeni pfi
praci proti desti pouzitim
izola¢nich rohoZzi apod.

Uraz elektrickym
proudem

Pouziti dielektrickych
ochrannych pomtcek

P¥i manipulaci s
nahiatym svarovacim
zrcadlem

Nelze, technologii je
nutné dodrzet, po
nahfati svafovanych
trubek je nutné premistit
svafovaci zrcadlo ze sani
do stojanku

Popaleni ¢asti téla
dotykem nahfatého
zrcadla

Pouziti vhodného
pracovniho odévu
a ochrannych pomucek

Pfi manipulaci's
elektrickym hoblikem,
nechténé spusténia
zaroven kontakt s rotujici
ostrou ¢asti

Pouziti bezpe¢nostniho
spinace elektrického
hobliku, tento Ize spustit
pouze v hydraulickych
sanich

Poskozeni ¢asti téla v
kontaktu s rotujici ostrou
casti

Dodrzovani pracovniho
postupu, nespoustét
hoblik dfive nez

v pracovni poloze a pfi
upnutych trubkach.

Nepredvidatelné

vlivy, napf. porucha
napdjeciho zdroje

el. energie, poruseni
pfivodniho kabelu apod.

Pro obnoveni funkce je
nutné zafizeni znovu
inicializovat.

Neni

Neni




Priloha ¢. 3 - POPIS PORUCH NA ZARIZENI STH

POPIS PORUCH NA ZARIZENi STH

Zarizeni nelze zapnout

Neni zapojen privodni kabel
Centrala nema potirebny vykon

Spatné napéti v siti
Vadny pfivodni kabel

Zapojit kabel do sité
Vykon centraly musi byt vy$si nez soucet prikon(
stroju pfipojenych

Vyhledat servisni stfedisko

Agregat nereaguje na pohyb ovladaci paky

Vypnuty proudovy chrani¢
Rozepnuta tepelna pojistka

Vadné cerpadlo,elektromotor,elektrospinac
Spatné nastaveni ovladaci paky

Zapnout chranic

Ponechat zafizeni cca 15 min.v klidovém stavu
(zélezi na okolni teploté)

Viyhledat servisni stfedisko

Vyhledat servisni stfedisko

Poskakovani sani pfi pohybu

Zavzdu$néna soustava valca
Nedostatek oleje v soustavé
Nizky tlak dusiku v akumulatoru

Odvzdusnit vélce
Dolit olej na spravnou hladinu podle mérky
Viyhledat servisni stfedisko

Nelze nasadit rychlospojky

Necistoty v rychlospojkach
Mechanické poskozeni rychlospojek

Vlyhledat servisni stfedisko
Vyhledat servisni stfedisko

Pokles tlaku v soustavé

a hadic s rychlospojkami.

Pro presné zjisténi uniku tlaku Agregat/sané je nutno odpojit sané od agregatu a natlakovat samotny agregat.
V pfipadé Ze po natlakovani samotného agregatu nedochazi k poklesu tlaku, je nutno hledat zdvadu v ¢asti sani

Agregat

Nedotazené nebo povolené rychlospojky
Necistota v Soupéti nebo redukénim ventilu
Nedostatecné utazeny odpoustéci ventil
Povolené sroubeni(zatky, ucpavky na kostce)
Nespravna poloha paky v poloze, O“

V rozvodovém Soupatku netésni sedlovy ventilek

Dotahnout stranovym klicem
Vyhledat servisni stfedisko
Dotahnout ventil

Viyhledat servisni stfedisko
Vyhledat servisni stfedisko
Viyhledat servisni stfedisko

Pojezd

Nedotazené rychlospojky na hadicich

Poskozené hadice

Povolené prevlecné matice M14x1,5

Povolené odvzdusnovaci matky M10x1

Opotiebené,nebo poskozené manzety,pistni krouzky nebo , 0"
krouzky

Dotahnout stranovym klicem
Vyhledat servisni stfedisko
Dotahnout stranovym klicem
Dotahnout imbus klicem

Vyhledat servisni stfedisko

P¥i natlakovani nelze dosahnout potiebného tlaku

Nedotazeny odpoustéci ventil

Vadny manometr

Vadné cerpadlo

Spatné sefizeni rozvodového $oupéte
Nedostatek oleje v agregatu

Vadny redukéni ventil

Vadny odpoustéci ventil

Dotahnout

Vyhledat servisni stfedisko
Vyhledat servisni stfedisko
Vlyhledat servisni stfedisko
Doplnit olej

Vlyhledat servisni stfedisko
Vyhledat servisni stfedisko

Nelze odpustit tlak

Spatné nastaveni ovladaci paky vi¢i elektrospinaci
Spatné sefizeni rozvodového $oupéte

Viyhledat servisni stfedisko
Vyhledat servisni stfedisko

Utrzena kuzelka v odpoustécim ventilu

Vlyhledat servisni stfedisko




P¥i pohybu paky smérem od sebe nedojde k odpusténi tlaku ale rovnou ke spusténi motoru

Spatné nastaveni ovladaci paky

Vyhledat servisni stfedisko

P¥i vloZeni hobliku do sani nelze jej spustit

Prekontrolovat bezpecnostni spinac

Vadny spinac¢ pohonu hobliku

Vadné uhliky nebo poskozeny rotor/stator vrtacky
Poskozeny privodni kabel

Zavada v zasuvce agregatu

Vlyhledat servisni stfedisko
Viyhledat servisni stfedisko
Vyhledat servisni stfedisko
Vyhledat servisni stfedisko
Vyhledat servisni stfedisko

v v

P¥i hoblovani bézi pohon,ale neto¢i se kotouce

Strzena osa rotoru pohonu
Poskozené Snekové kolo, nebo Snek
StrZzeny unase¢ mezi pohonem a Snekem

Viyhledat servisni stfedisko
Vyhledat servisni stfedisko
Vlyhledat servisni stfedisko

Hoblik Spatné hobluje

Tupé noze

Obratit noze. NozZe jsou oboustrané

Pfi hoblovani hoblik probiji

Vadny sitov filtr

Vyhledat servisni stfedisko

Nehfeje plotna

Vypnuty spinac na krytu plotny

Porucha elektroniky

Poskozeny privodni kabel/nemusi byt poznat na pohled/
Poskozené topné téleso

Zapnout spinac

Vyhledat servisni stfedisko
Vyhledat servisni stfedisko
Vyhledat servisni stfedisko

Na plotnu se béhem svaru lepi svafovany material

Spatné zvolena teplota
Poniceny povrch plotny

Nastavit spravnou teplotu
Vyhledat servisni stfedisko

Netiskne tiskarna

Vybité akumulatory
Vadné akumulatory
Poskozeny propojovaci kabel

Neni dostatek papiru v tiskarné

U tiskaren bez akumulatort

Tiskarna neni zapojena do sité/nepfripojen adaptér/
Tiskarna neni zapnuta ON

Vadny DUNR v agregatu

Zapojit tiskarnu do nabijecky
Vlyhledat servisni stfedisko
Viyhledat servisni stfedisko
Doplnit papir do tiskarny

Pripojit adaptér do zasuvky a do tiskarny

Zapnot ON
Viyhledat servisni stfedisko

Na displeji napis NEPRIPOJENE ZRCADLO

Vadna elektronika

Vadna plotna

Vadny pfipojovaci kabel

Plotna neni pfipojena,nebo neni zapnuta na krytu zrcadla

Vyhledat servisni stfedisko
Vyhledat servisni stfedisko
Vlyhledat servisni stfedisko
Pripojit plotnu do agregatu,zapnout plotnu na krytu

Nelze provadét dalsi svary

PIna pamét agregatu

Pripojit k PC u svaru vycist a smazat,
agregat vypnout a zpnout

Béhem procesu se proces zastavi ve fazi odjeti od sebe

Vadné ¢idlo na odpadnim kanalu a na displeji se stale ukazuje

smér od sebe

Vlyhledat servisni stfedisko

P¥i stisknuti tlacitka na displeji se neprovede pozadovany ukon

Vadné tlacitko klavesnice

Vyhledat servisni stfedisko

Nelze stahovat svary do PC

Kabel je pfipojen do jiného konektoru
Je pouzit jiny kabel
USB redukce pridélila pfilis vysokeé ¢islo portu

Ohnuta Spicka v konektoru




Poznamky




Autorizovana servisni strediska

pro Ceskou republiku:

DYTRON s.r.o.
Touzimska 943/24a
197 00 PRAHA 9 - Kbely

Tel.: +420 266 190 031T
Tel.: +420 266 190 030 (servis)
Fax: +420 266 190 038

pro Slovenskou republiku:
DYTRON s.r.0.

Lis¢ie udolie 74

841 05 BRATISLAVA

Tel.: +421 265 426 821

Fax: +421 265 425 164

Firma Dytron s. r. 0. nerudi za pfipadné tiskové chyby





