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Prohlaseni o shodé

My: Pospisilova Hana - PROWELD, Michalkovicka 2031/109D , 710 00 Ostrava 10,
. (obchodni jméno, adresa, ICO)
provozovna Stépanakova 723/6, 719 00 Ostrava - Kuncice
61971910

timto prohlasujeme,

Ze nasledné oznacené zafizeni na zakladé jeho koncepce a konstrukce, stejné jako
nami do ob&hu uvedené provedeni, odpovida pfisluSnym zakladnim bezpenostnim
pozadavkdm nafizeni vlady. Pfi nami neodsouhlasenych zménach zafizeni ztraci toto
prohlaseni svou platnost.

Svarovaci zafizeni pro pfivafovani svornik(
PRO-C 1000/1500
Vyrobni &islo
Rok vyroby 2013
Svarovaci pistole zdvihova, pro pfivafovani svorniku
PHM-101/1A
Vyrobni Cislo
Rok vyroby 2013
Parametry: Kapacita 99.000/132.000mF Uy = 30 V, U, =50V...200V, | , =16KA, IP 23
Vyrobce: BTH - TECH GmbH, Ohmstrasse 3, D - 852 21 Dachau Némecko
Popis a ucel pouziti: Jedna se o jednoucelové svarovaci zafizeni pro pfivafovani
svornikd v primérovém rozsahu 2 mm - 8 mm /10 mm .
Svarovaci zafizeni s pistoli obsahuji navic zemnici kabelaci a pfislusenstvi
PFisluSna 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 bezpeény .

Toto Prohlaseni o shodé plati pouze pro svarovaci zafizeni a svarovaci pistoli
shora uvedenou, je nepifenosné a vybavené pouze originalnimi dily vyrobce.

Pfi posuzovéani shody bylo postupovano podle § 12, odst. 4 a) zakona &.22/1997 Sb. v
platném znéni

719 00 Ostrava, 05. 01. 2013 Ing. David Pospisil, EWE, IWE
IWE

PROWELD
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Bezpecénost
Nasledujici navod na obsluhu je uréen pro svarovaci stroj PRO-C 1000/1500.
Navod na obsluhu svarovacich pistoli PHM-1A, PKM-1B, PHM-500, PKM-500, KHK-200, KHA-200,
KHA-200F, KKA-200F nejsou obsazeny v tomto navodu.

1.1 Cilova skupina tohoto navodu
Tento navod je ur€en pro osoby nastavujici a obsluhujici svarovaci stroj.
Pfed zahajenim prace s timto svafovacim strojem proctéte tento navod. Duvodem je docileni
optimalnich vysledkl svafovani a docileni jisté prace. Pfi potizich a nejasnostech kontaktujte
prosim nasi sluzbu zakaznikim nebo odborny servis. Vyobrazeni, Udaje a data v tomto navodu
odpovidaji stavu z 22. 04. 2009. Vyrobce si vyhrazuje pravo na technické zpracovani a vylepSeni
svafovaciho stroje a pistoli.

1.2 Konvence pro bezpecnost

Toto oznamuje nebezpeci urazu elektrickym proudem pfi neodborném
zachazeni.

>

NEBEZPECI!

Toto oznamuje v kombinaci s napisem GEFAHR! OhrozZeni Zivota
elektrickym proudem.

Toto oznamuje existenci elektromagnetického pole.

> @B

Toto oznamuje dlilezité bezpecnostni predpisy.

RADA! Toto oznamuije tipy a rady pro obsluhu.

Toto upozorriuje na nebezpecné elektromagnetické zareni.

Tento popis upozorfiuje na horké Casti a dily.

Tento popis upozoriuje na nebezpeci vybuchu.

Upozornéni na ochranny odév.

Upozornéni k uziti ochrannych bryli

QOB Pp
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1.3 Postup pfi upozornéni poruchy
PFi zobrazeni tohoto symbolu na displeji vypnéte stroj a vytahnéte napajeci kabelaci ze zasuvky.

Zajistéte stroj proti moznosti opakovaného zapojeni do sité.

Pfed zapnutim svafovaciho stroje se ujistéte, Ze sitova kabelace neni poskozena a vSechny
bezpelnostni funkce byly prozkouSeny..

1.4 Pouziti stroje

1.4.1 Rozsah pouziti
Svafovaci stroj PRO-C ... je uréen pro pfivarovani dil(i pro svafovani ( CSN EN ISO 13918 nebo
specialnich svafovacich dild) na svafitelny podkladni plech hrotovym zazehem (
kondenzatorovym vybojem) dle CSN EN ISO 14555.
Svarovaci stroj PRO-C ... mlze byt kombinovan pouze se svafovacimi pistolemi vyrobenymi ve
firmé BTH-TECH GmbH.
Modifikace mohou byt provadény a instalovany pouze po konzultaci s pracovniky firmy BTH-TECH
GmbH nebo odbornym servisem.

1.4.2 Pozadavky na personal
Pro bezproblémovy a bezporuchovy provoz tohoto zafizeni je nutné prostudovani tohoto navodu.
Dodrzujte bezpodminecné bezpecénostni pfedpisy v navaznosti na bezpe€nostni normy jednotlivych
zemi a narpdni specifikace.

Sefizovacé
Nasledujici znalosti v pfivafovani svornikl jsou nutné k:
Posouzeni pracovisté pro pfivarovani svorniku.

Nastaveni svafovaciho stroje.

Volba odpovidajicich svornikd, ...
Znalosti zpUsobu pfivafovani svornika.
Posouzeni kvality svaru.

Znalosti v oboru elektrickych stroji

Tyto znalosti budou sdéleny pracovniky BTH-TECH GmbH nebo odbornym servisem. Ostatni
naleznete v normé CSN EN ISO 14555.

Obsluha
Svarovaci prace mohou byt provadény personalem proskolenym dle CSN EN I1SO 14555.
Predpokladaji se nasledujici znalosti

e Instruktaz k navodu svarovaciho stroje.

e Instruktaz k navodu svarovaci pistole.
e Bezpelnost v rozsahu elektrickych stroju

Obsluhou mohou byt vykonavany nasledujici ¢innosti:
e Provadéni svareCskych praci

e Nastavovani svarovacich parametrt
e Vymeéna klestin
e Zapnuti a vypnuti svafovaciho stroje

o Pripojeni pistole a zemnici kabelace

Zaméstnavetel

Zaméstnavatel musi pravidelng, minimalné jednou roCné provadét zaSkolovani svéafedského
personalu.
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NeproSkoleny personal nesmi svafovaci stroj obsluhovat.

1.4.3 Zvlastni zpusobilost, normy a predpisy
Zpravidla nejsou zadné specialni zkousky nutné. Specialné pro dozor v rozsahu Eurocode 4 plati zvlastni
predpisy.

Pro pfivafovani svornik( plati narodni norma DIN 8563, Dil 10 — Bezpe&nost pro svafovaci prace nebo CSN
EN ISO 14555 .

Podle DIN EN ISO 14555 — Svarovani, obloukove pfivafovani ocelovych svorniki — musi byt obsluha
zaskolena podle CSN EN 1418.

Svarecsky dozor je odpovédny za kvalitu svarll pfi pfivafovani svornika.

1.5 Zaruka a pevnost
Zaruka na stroj a kvalita svaru jsou garantovany, pokud jsou dodrzeny nasledujici pokyny:

Svarovaci stroj musi byt uzivan pro dané nasazeni.
Svarovaci pistole musi byt uzivana pro dané nasazeni.
Musi byt dodrzovany pokyny uvedené v navodu.
Nesmi byt pfipojena ke stroji jina svafovaci pistole.
Spravné uvedeni do provozu.
Svarovaci stroj nesmi byt nasazen v obytnych a kancelarskych prostorech.
Svafovaci stroj nesmi byt nasazen v hoflavém nebo exploznim prostiedi.
Svafovaci komplet nesmi obsluhovat nekvalifikované osoby.
Opravy nesmi byt provadény neodbornym servisem nebo svépomoci.
Upravy na stroji nesmi byt provadény.
Musi byt dodrZovany intervaly udrzby.
RADA, INFORMACE!

Za Skody zpusobené provozem stroje neodpovida vyrobce BTH-TECH GmbH, pokud nebude prokazano,
ze tyto byly zplsobeny nedbalou konstrukci nebo nerespektovanim zavaznych predpisu pro konstrukci
svarovacich stroju pro pfivafovani svorniku.

1.6 Bezpecnostni pripominky
Nasazeni svafovaciho stroje je dano pro rozsah primyslovy a vyrobni. Pfi nasazeni v obytnych a
kancelafskych prostorach se na provoz stroje vztahuji specialni pfedpisy s ohledem na
elektromagnetické pole.

Pozor! Obsluha nesmi pracovat se stimulatorem srdce nebo s poruchami srdce.

Elektrické a elektronické zafizeni mohou byt pfi svafovani elektromagnetickym polem
podkozeny. Mezi svafovacim strojem a elektrickym, pfip. Elektronickym zafizenim musi byt
minimalné 10 m volny prostor ( v€etné kabelace).

NeuZivejte svafovaci stroj v prostoru nosice dat, tato mohou byt smazana.
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.22 Nasazeni svafovaciho stroje v prostorach s hoflavym nebo vybusnym prostfedim je zakazano.

1.6.1 Bezpecnostni opatreni

1.6.1.1 Pokyny pro pfipojeni

PfedsvédcCete se, Zze vSechny pfipojeni, elektrické, pneumatické a mechanické, odpovidaji tomu, co je
popsano v navodu.

1.6.1.2 Provoz

Varovani:

Otevieni, stejné tak jako prace a opravy ve svarovacim stroji, smi byt provadény pouze
autorizovanym pracovnikem. Pfed uzavienim stroje pomoci krytu musi byt zapojeno uzemnéni
krytu!

Zvysené riziko urazu elektrickym proudem se vyskytuje:
v prostoru vodivé propojeném

ve vlhkém, mokrém a extrémné suchém prostiedi

Varovani:
Pro svarovani jsou pfipustné pouze ty stroje, které jsou oznaceny pismenem S!

1.6.1.3 Bezpecnostni opatieni stroju pro privarovani svorniki

K ochrané proti nebezpeci Urazu dotykem je svafovaci stroj konstruovan s nasledujicimi bezpe&nostnimi
opatfenimi a spliuje:

Ochranna tfida IP 23: Ochrana proti inverzi ciziho télesa (& <12,5 mm).
Ochrana proti stfikajici vodé, az do uhlu 60 st.

Ochranna trida |

1.7 Mozné chyby pfi pouziti

Pfipojeni Spatného sitového napéti mize vést k poSkozeni svafovaciho stroje.
Pfipojeni svafovacich pistoli, které neni schvaleno pracovniky BTH-TECH GmbH nebo odbornym
servisem, muze rovnéz poskodit stro;.

i Svafovaci stroj nesmi byt nasazen v mistech nebo prostorach se zvySenym elektrickym rizikem.

1.8 Dosazitelnost navodu pro obsluhu

Navod na obsluhu je sou€asti dodavky svafovaciho stroje.
Navod na obsluhu musi byt vzdy k dispozici obsluznému personalu.
S navodem musi byt seznamen kazdy, kdo bude svarovaci stroj obsluhovat.

1.9 Ostatni ochranné opatieni

1.9.1 Mozny zdroj nebezpedi

Ostatni zdroje nebezpedi mohou spodcivat:
o Nespravné zachazeni se svafovacim strojem a svafovaci pistoli
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Poskozena sitova kabelace

Poskozené nebo vadné spinaci ¢asti

Vadna spojeni kabelace se svafovacim strojem
Spatné pracovni prostiedi

Neuzivani ochrannych pracovnich pomucek

1.9.2 Ochranné opatreni

e PresvédCete se, Za svafovaci stroj, pistole a pfisluSenstvi jsou v bezvadném stavu

e Zkontrolujte pfed zapnutim svafovaciho stroje, ze vSechna vedeni a izolace jsou v pofadku.

e ProzkouSejte a zkontrolujte vdechny koncovky a propojeni kabelace se svafovacim strojem,
pfip. Odstrarite zavady

o Ubezpecdte se, Ze sitova kabekace neni vedena pfes ostré hrany, kde by mohlo dojit k jeji
poskozeni

e Svarfovaci stroj umistéte tak, aby nemohlo dojit k jeho padu, v pfipadé vybaveni stroje
brzdami tyto zabezpedte

e Pouzivejte svafovaci stroj pouze v takovém prostfedi, které je uréené pro jeho pouzivani
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Technicka data

1.10 Rozméry, vaha, svarovaci proud a svarovaci rozsah

Svarovaci proud Rozméry Vaha Dobijeci kapacita Svarovaci rozsah
BxHxT [mm] [ka] Stupnovité nastavitelna Pramér [mm]
PRO-C 1000 275x260x470 19 90.000/60.000/30.000 2-8(10)
PRO-D 1500 20 132.00/88.000/44.000 2-10

1.11 Elektricka pripojeni
1.11.1 PRO-C 1000/1500

Standartné jsou svafovaci stroje v Evropé pfipojitelné na 230V (+-10%) / 2A / 50-60Hz. Navic pro nasazeni v
nékterych podminkach 115V (+-10%) / 4A / 50-60Hz.

Nastaveni napéti se provadi pomoci pfemosténi na sitové desce a dobijecim dilu. Nastavovani je na
obrazku, viz nize.

Premostén

Pozor nebezpeci!

Pfemosténi mohou provadét pouze k této €innosti vySkolené a autorizované osoby
Pred otevieni krytu svafovaciho stroje odpojte sitovou kabelaci ze sité!

1.11.2 Sit'ova vidlice

Svarovaci stroj Vidlice typ
PRO-C 1000 230V/16A
PRO-C 1500 230V/16A
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Stavba a funkce

1.12 Stavba

V8echny komponenty jsou umistény ve stabilnim ocelovém krytu.

1.12.1 Hlavni komponenty
11211 PRO-C 1000/1500

Celni panel PRO-C 1000/1500 Display

Jednotla&itkovy

A ovlada¢ (JTO)
Hlavni vypinaé

Pfivod a vyvod stlaceného
vzdiuchii

PFipojeni  zemnici Pfipojeni pistole

kahelace

PFipojeni fidici kab.

Celni deska uvnitt PRO-C ) )
1000/1500 Kondenzatorové

baterie, propojeni

Ridici deska, Dobijeci dily Tyristor
ovladani,
powerdeska

ventilator
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1.12.2 Poloha a zna€eni pojistek
Pojistky [F1 —F 4] se nachazeji v zadni &asti stroje.

1A

M-trage

K F4
1A
M-trage

< BTH 7
TECH

F1

6,34 2Lt
104 3Lt

trage

é
=
®

1.12.21 Pojistky, hodnoty

6,3 T (10A

3LT

0315 T
1 M
1 M

1.13 Funkeni popis dilt

Svarfovaci stroj pro pfivafovani svorniku je slozen z nasledujicich funkénich dild
e Kondenzatorové baterie

Dobijeci dil

Powerdeska

Procesorové fizeni

Sitové trafo a deska pfipojeni a pojistek

Displej s ukazateli funkci stroje

Jednotlacitkovy ovladac¢ stroje ( JTO)

Kondenzatorové baterie ukladaji svarovaci energiigi a jejich vybitim zacina svafovaci proces.
Dobijeci dily Fidi a provadéji dobijeni kandenzatoru.
Powerdeska ( ¢elni) zpracovava signaly mikroprocesorového fizeni
Mikroprocesorové fizeni ma nasledujici funkce:
e Ridi procesy nutné pro svafovani.
o MBE&Fi, hlid4 kvalitu svaru a uklada nastavené svafovaci parametry

e Zajistuje komunikaci s externimi zafizenimi pomoci RS232 koncovky
1.13.1 Funkéni popis BTH PRO-C kontroly

1.13.1.1 Funkce po zapnuti

Tento maly modul obsahuje procesor s 12C , Fizenim displeje, RS232 pfipojenim a sériovym RAM .
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1.13.1.2 Moduly

Na desce jsou nasledujici moduly:
- 16Bit procesor s 128kB Flash a 6kB RAM

o o EEEEEEEE -
- 512Byte sériova RAM = —
- RS232 pripojeni Bl =m

| |° | -
- 12C pfipojeni =51 @ =
O
sl

- sériové pripojeni displeje El

- 10 pfipojeni -
Osazeni strany ! Ehlek =&

dI’ILoj raed EI--- -l-‘g

o T e S

120

) &)
Osazeni strany
pfipojeni -
- &
1.13.2 Funkéni popis BTH PRO-C displeje
1.13.21 Funkce p« ‘ Cé—_;f_—-ﬂé; ; ‘
Tato deska obsahuje diplej se sériovym — W HNEW TS
fizenim, ovladani otoénym ovladaem = =p
Detaily: -
Displej je vybaven sériovym moédem a ma
interni generovani vSech napéti. ' =
Kontrast muze byt nastaven digitalné. il » 1
DISP je koncovka, zajitujici propojeni ke ~= =
kontrolni desce. DISP

1.13.3 Funkéni popis BTH PRO-C fidici deska, ovladani

1.13.3.1 Funkce po zapnuti

Tato deska obsahuje vykonové komponenty pro Fizeni svafovaciho stroje pro pfivafovani svornikd. Na ni je
potom pfipojena kontrolni deska vyhodnocujici cely proces pfivafovani a automaticky rozeznavajici zplsob
pfivafovani.

1.13.3.2 Propojeni desek
1.1.1.1 Poloha koncovky PRO-C ridici desky ovladace
X10
' |

“m ' o + |
owE g Orirngle moES -~ o
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Pozice Funkce Popis

X3 Pfipojeni pistole

X3.1 Pfipojeni

X3.2 magnetu

X3.4 Pfipojeni Mé&rfeni svafovaciho napéti, proudu a
X3.5 senzor( Casu

1.2 Technicky popis

Svarovaci stroj je uréen pro pfivafovani hrotovym zazehem ( kondenzatorovym vybojem) dle CSN EN ISO
14555.
Podle CSN EN ISO 14555 jsou mozné dvé varianty
> Pfivafovani kondenzatorovym vybojem s hrotovym zazehem KONTAKTNI
> Privafovani kondenzatorovym vybojem s hrotovym zaZehem ZDVIHOVE
» Pro prdmér svornikG 3 — 8 mm neni nutna ochrana svarové lazné
Ostatni informace obsahuje norma CSN EN ISO 14555.
Obé dvé varianty probihaji nasledné:
e Svornik je zasunut do klestiny svafovaci pistole
e Svafovaci pistole se svornikem je usazena do polohy, ve které ma byt svornik pfivafen



BTH

PROWELD 7

Svarovaci pistole musi byt pfitlatena tak, aby vSechny tfi nohy stativu, pfip. pozi¢ni natrubek, lezel
celou plochou na plechu.

KONTAKTNI: po osazeni svorniku na plech je tento tladen skrz vedeni a pruzinu proti plechu. Tlak
pruziny je pfitom pfednastaven podle materialu, na ktery se svaruje.

ZDVIHOVE: pred svarem zveda zdvihovy magnet svornik do prednastaveného vysky ( vyska
zdvihu). Velikost zdvihu je uréena materialem, na ktery se svafuje, a prGmérem svorniku.
ZDVIHOVE: Po dosazeni hodnoty nastaveného zdvihu, pousti zdvihovy magnet svornik zpét.
Pfednastaveny pfitlak vraci svornik zpét ve sméru podkladniho plechu.

Po kontaktu zazehové Spi¢ky s podkladnim plechem je proudovy okruh uzavien a kondenzatory
vybiji svou nahromadénou energii.

Zapaluje se elektricky oblouk a svafovaci proud tavi ¢elo svorniku a podkladni plechn a vytvafi tim
svafovaci zonu.

e Svornik je vtlagen do tavné lazné

o Prebyte¢na tavenina je vystiiknuta z prostoru svaru.

e Pruabéh svaru je u konce.
Privafovani  svorniki  kondenzatorovym Kfivafovani  svorniki  kondenzatorovym
vyboje s hrotovym zazehem vyboje s hrotovym zazehem
ZDVIHOVA VARIANTA KONTAKTNI VARIANTA

) el
Kontakt / Vorwérmfase

@Y

| Kontakt / Vorwarmfase
Lichtbagenziindung
Schmelzfase
Eintauchfase
Erstarrungsfase

i

Lichtbogenziindung
Schmelzfase
Eintauchfase
Erstarrungsfase

=
=
-
=

T ——

Anfangs!:adingung: . Anfangsbedingung:
Spalt zwischen Bolzen und Werkstiick Kontakt zwischen Bolzen €< >Werkstiick

Priibéh proudu,
nar@ti a Casu

LLIL I

9 |

Ziindung ‘Schweifizeit Bindephase| t

(=

Spannung <€
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Dodavka, transport a baleni

1.3 Bezpecnost

Zasady pro dodavky, transport, baleni a skladovani jsou relativné pfisné a jsou dany pravidly a
predpisy.

1.4 Dodavka

Dodavka svarovaciho stroje je provadéna v kartonech, stroj je zabalen do félie. Ve vétsiné pfipadu
je v8ak svarovaci stroj dodan pfimo technikem firmy PROWELD.

1.4.1 Skladovani

Ne vzZdy je v8ak zafizeni dodano pfimo z vyroby ke kone¢nému zakaznikovi, proto pro skladovani
plati nasledujici pfedpisy a zasady:

e Suchy sklad

e Teplota: max. 50°C, min. 5°C

e Ochrana pred mechanickym poskozenim

1.4.2 Nakladka

K nakladani kartonu se svafovacim strojem mohou byt pouZzity bézné zafizeni pro manipulaci ve
skladu.

1.5 Transport

K pfepravé a transportu mohou byt pouzity vSechny prostfedky standartné pouzivané pro dopravu,
automobily,..., pfi€emz musi byt dodrzeny vSechny bezpenostni pfedpisy.

1.6 Rozbaleni

Sundejte ochrannou fdlii.

Odstrante upinaci pasky, kterymi je karton pfipevnén k paleté
Opatrné oteviete karton.

Vytahnéte svarovaci stroj, pistoli a pfislusenstvi

Postavte svafovaci stroj na bezpecné misto.

Pokyny pro skladovani

Pro skladovani svafovaciho stroje, pistole a pfisluSenstvi by mély byt dodrzeny nasledujici podminky:
e Musi byt chranény pfed mokrem a vlhkosti ( jedna se o elektropfistroj).

Teplota okoli 50°C max. und 5°C min. neprekracovat mezni hodnoty!

Skladovani venku neni dovoleno.

Musi byt zajiSténa ochrana pfed znecisténim.

Musi byt zajiSténo skladovani na rovném podkladu.

Nesmi byt vystaveno ionizujicimu ani neionizujicimu zafeni.

Nesmi byt vystaveno vibracim, nebo jinému namahani.

Navod na ustaveni
1.7 Bezpecnost

Svafovaci stroj smi byt nastavovan dle navodu na nastaveni v odpovidajicich prostorach splfiujicich
bezpelnostni pfedpisy i doporuéeni tohoto navodu.



PROWELD

BTH

TECH

V8echny pneumatické, elektrické i jiné pfivody musi splfiovat odpovidajici narodni normy.

1.8 Zaklady, pracovni stil nebo odkladaci police

e rovna
e sucha

e odpovidajici nosnosti

1.9 Okolni podminky

e Teplota Max.: 50°C
Min.: 5°C
1.10 Sit'ova pripojeni
Svarovaci stroj Pripojeni Frekvence Jisténi Koncovka
[Vl [Hz] [A]
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Montaz a instalace

1.11 Bezpeénost

Dodrzujte nasledujici body jak nainstalovat svafovaci stroj do provozu:
Zkontrolovali jste sitové pfipojeni?

Mate pfipraveny vSechny komponety nutné k montazi?
Splfuji v8echny komponenty nutné k montazi technicky stav?
Odpovida sitové pfipojeni vSem pozadavkim?

Varovani!
Zkontrolujte pfed pfipojenim stroje do sité, je- li sitovy spinac v
poloze , 0

1.12 Montaz a instalace

1.12.1 Pripojeni svarovaciho stroje do sité
Zastréte sitovou vidlici do sitové koncovky.

1.12.2 Pripojeni svarovaci pistole
Nastavovani svafovaci pistole dle navodu na svafovaci pistoli.
Pojistny zavit
Koncovka fidici

/ /@belace
&=

Tlagitko
= & spouste | svaovac
v kabelace
Ridici kabelace
\ Koncovka silové —_— A/e

kabelace

1.12.2.1 Ridici / RIdIcgParovEur naverace
Zapoijte Fidici a svafovaci kabelaci do koncovek 9
oznaCenych timto symbolem. Zkontrolujte zda- li

jsou spravné a dobfe dotazeny.

Po zasunuti do vidlice bajonetu silové kabelace otocte
jim do prava, tak, aby doslo k dokonalému

dotazeni. 9

Koncovka silova

RADA, INFORMACE!

Spatné dotazeni vidlice silové kabelace vede k zazehnuti
oblouku mezi vidlici a koncovkou, coZz vede k trvalému
poskozeni a rovnéz snizenému vykonu pfi svafovani.

1.12.3 Pripojeni zemnici kabelace

Zapojte vidlici bajonetu zemnici kabelace do koncovky 0
oznaCené timto symbolem a utahnéte doprava. Zkontrolujte
pevnost dotazeni.
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RADA, INFORMACE!

Spatné dotazeni vidlice silové kabelace vede k zaZehnuti oblouku mezi vidlici a koncovkou, coZ vede k
trvalému poSkozeni a rovnéz snizenému vykonu pfi svafovani.

1.12.4 Umisténi zemnicich klesti na podkladni plech

Pfipojte klesté tak, aby bylo svafovano uprostied mezi nimi.
Zemnéni muze myt vliv na kvalitu svaru, nebot ma zasadni vliv
na elektromagnetické pole pfi svaru.

RADA!
Zemnéni by nemélo byt pfes riizné jiné konstrukce ( svafovaci stll, ...), ale pfimo na vyrobku, na ktery se
svafuje.

Dodrzujte vSechny bezpecnostni pfedpisy, nebot hrozi snizeni vykonu stroje a vysledky svaru by
nemusely dosahovat pozadované kvality.

RADA!

Uzemnéni provadéjte pfimo na vyrobku, na ktery se svaruje.

Svarovaci misto musi byt mezi zemnicimi kle§témi. Umistéte zemnici klesté symetricky s ohledem na
svafovaci misto a plech, na ktery se pfivafuje.Takto snizite jednostranny rozstfik a zlepSite
elektromagnetické pole.

1.13 Prvni zapojeni do provozu

1.13.1 Bezpecénost

Zkontrolujte nasledujici véci:

e Je sitovy spinac v pozici ,0“?
Je sitové pfipojeni spravné pfipojeno?
Ma sit pozadované parametry pfipojeni?
Je spravné pfipojena svafovaci pistole?
Je spravné pfipojena zemnici kabelace?

Jsou- li v8echny tyto podminky spinény, pfipojte sitovou kabelaci do sité a

zapnéte sittovy spina¢ do polohy ,,1%. S =
Svarovaci stroj je zapnut a mikroprocesorové fizeni zahajuje proces s
diagndzy pfipojeni, svafovaci pistole, ... D821 Dachau
Béhem tohoto €asu se na displeji zobrazi adresa vyrobce. '

Jsou- li vSechny startovaci podminky spInény, cca 3 sec. Zméni se pavodni
zobrazeni na displeji na startovaci zobrazeni, stroj je pfichystan k provozu.

1.13.2 Uvod

Svafovaci stroj nabizi mimo standartnich celou fadu nadstandartnich moZnosti nastaveni. Na displeji jsou
zobrazeny pouze ty informace, které jsou dllezité pro provoz. VSechny ostatni funkce, véetné symbolu jsou
k nalezeni v podnabidce.
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1.14 Umisténi ovladacich prvkii
Ovladani svarovaciho stroje se provadi na ¢elni desce .

Jednotlacitkovy ovladag (JTO)

Displej

Jednotlacitkovy ovlada¢
[ 1TNM\

1.15 Funkce zakladniho ovladani

g N\
VSechny funkce a moznosti nastaveni svafovaciho stroje jsou provadény tocit @
pomoci jednotlacitkového ovladace (JTO). VSechny informace jsou

zobrazeny formou jednoduchého piktogramu na LCD displeiji. tlagit W

1.15.1 Jak nastavit jednotlivé funkce?

Chcete nastavit jednotlivé funkce nebo zjistit informace uloZzené v paméti, postupujte nasledné:

e Zvolte odpovidajici symbol na displeji. Otoéte JTO doprava nebo doleva az se zméni barva ( bila/
¢erna) na symbolu.

e Potvrdte volbu stisknutim JTO.
¢ Nova nabidka, podnabidka a symbol se otevfe.

Zvolte pozadovanou funkci [JTO toCte az symbol oznalujici funkci zméni svou barvu a potvrdte
jednim stlacenim JTO]

o Provedte u pozadované funkce.
e Potvrdte nové nastaveni jednim stlaenim JTO.
e Odpovidajici funkce bude provedena.
e Hlavni nabidky naleznete obdobné.
RADA!

Tento postup je u nastavovani nebo hledani jakékoliv funkce stejné



BTH

PROWELD 7

Zobrazeni

VSechny zobrazeni a symboly na displeji mohou ménit barvu bila/ Eerna. Kontrast je mozné individualné
nastavit.

1.15.2 Normalni barva
VSechny symboly se zobrazuji erné s bilym podkladem. #

1.15.3 Zména barvy

Po dosazeni symbolu otacenim JTO , je bily na ¢erném poli.

1.15.4 Sedé zobrazeni

Sedé zobrazeni symbolu na displeji je tehdy, neni — li stroj vybaven touto
funkci. PFi tomto zobrazeni potom nedojde k zméné barvy ¢erna/ bila.

1.15.5 Bodové zobrazeni symbolu
Ne aktivni funkce.

e

...... ol
1.16 Hlaseni na displeji
Mimo normalni hlaSeni zobrazuji se na displeji specialni hlaseni.
1.16.1 Zobrazeni pfi zapnuti stroje
Po zapnuti stroje cca 3 sec. Sviti na displeji startovaci zobrazeni. Toto BTH Tech
zobrazuje adresu a kontakt na vyrobce. BEhem tohoto zobrazeni probiha e
diagndza stroje a pfipojeni pistole, zemnéni a sité. D-85221 Dachau

Telefon: +81315159-0
1.16.2 Chybova hlaseni
Mikroprocesorové fizeni svafovaciho stroje s vlastni diagnézou
umoznuje nasledujici chybova hlaseni. ' '
Pokud je b&hem vlastni diagnézy nalezena chyba, objevi se na displeji : E M 2
symbol !E! S odpovidajicim ¢€iselnym kédemmmer. Jednotlivé kody
chyb naleznete v tabulce chybovych kodu.
Prehrati

Stroj je chranén proti pfehfati hlidanim teploty. Po dosaZeni teploty .
nastavené na Cidle, rozsviti se symbol piehfati.
RADA!

Nevypinejte svafovaci stroj!

Stroj automaticky omezi Cinnost a ventilator zacne cyklus chlazeni az do
doby poklesu teploty pod kritickou hodnotu. Po snizeni teploty je
automaticky obnovena funkce chodu svarovaciho stroje.
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Nabidky

Pro jednoduchost ovladani a nastavovani svafovaciho stroje jsou vSechny funkce v nabidkach a
podnabidkach. Existuji 3 hlavni nabidky kde jsou jednotlivé funkce s odpovidajicimi podnabidkami

vyvolavany.

- Externi Provoz Krok k hlavni
Kontakt Pfipravenost ke xternt Znemoznén do nabidce 2
svafovani pripojeni doby rozpojeni

\ /okruhu
Hlavni nabidka 1 ]
":’“u |!‘— Podnabidka

|00z zdvih/ kontrola zdvihu
Ll L

% TTT

Napéti na Kondenzatorové baterie

. Podnabidka Podnabidka
Podnabidka program automatika

\

dna ] Pocitadlo svar(
pramér svorniku \ externi

~ L
Hlavni nabidka 2 + ' FE. ﬁIE}
A=) T,

Hlidani svaru a pamét

Tolerance  parametrli .
svaru Krok k nabidce 3
Podnabidka informace . . .
Uzamknuti stroje 0 stroji Service P?Clta)dlo svarQ
interni

~ ) /
B s

Hlavni nabidka 3
LSO B

A

Zpét k hlavni
nabidce 1

Podnabidka Podnabidka pamét
kontarst
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1.16.4 Hlavni nabidka 1

Hlavni nabidka 1 se zobrazi po vlastni diagnéze stroje.
Obsahuje nasledujici parametry:|

-Nastavené napéti na kondenzatorech

-Nastavenou kapacitu kondenzatort (1/3, 2/3, pIna)
-Startbereit

1.16.5 Objasnéni symbolu v hlavni nabidce 1

1.16.5.1 Krok dal/ zpét

Po zadani tohoto symbolu pfepne se displej do dalsi nabidky.

1.16.5.2 Pripravenost ke svarovani
Je- li stroj pfipraven ke svafovani zobrazi se tento symbol..

1.16.5.3 Stroj neni pripraven ke svarovani
Neni- li stroj pfipraven ke svafovani, zobrazi se tento symbol.

1.16.5.4 Podnabidka zdvih/ kontrola zdvihu
V této podnabidce je mozné kontrolovat zdvih bez svafovani.

RADA!

Tento symbol se rozsviti pouze tehdy, je- li pripojena svafovaci pistole s
magnetem.

BTH

TECH
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1.16.5.4.1 Zobrazeni podnabidky zdvih/ kontrola zdvihu

V podnabidce zdvih/ kontrola zdvihu se zobrazuji nasledujici symboly.

e Velikost zdvihu svorniku nad podkladni plech.
Hodnota je méfena mezi zdZehovou Spi¢kou svorniku a podkladnim
plechem.

e Hloubka vnofeni svorniku do tavné lazné. Jedna se vlastné o
zkraceni délky svorniku a vytvofeni tavné zony.

e Doba pohybu pistu svafovaci pistole. Jednd se o c&as, ktery
potfebuje pist pistole pro pohyb az do tavné lazné z hodnoty zdvihu.
Cas je méfen od vypnuti elektromagnetu az do zkratu svafovaciho
proudu a zazehu elektrického oblouku..

1.16.5.5 Kontakt

Je- li na podkladni plech poloZzena svafovaci pistole a ma- li okruh se
zamnici kabelaci, rozsviti se tento symbol.

gt

_.__+

Start —_—

Méreni

Zkrat
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1.16.5.6 Cislo programu

Chcete- li zvolit dany program, zvolte odpovidajici ¢islo programu na
displeji a potvrdte.

1.16.5.7 CNC

Sviti, je- li stroj vybaven moznosti pfipojeni na Systec- fizeni CNC
svafovacih stroje.

1.16.5.8 Externi fizeni
Svarovaci stroj je pfipojen na externi Fizeni SPS.

1.16.5.9 Svarovani ukonéeno

Po ukonc&eni svafovani se rozsviti symbol pferuSeno az do té doby, dokud
svafovaci pistole nebo hlava je v kontaktu s pfivafenym svornikem. Po
preruSeni kontaktu symbol zhasne.

1.16.6 Symboly napéti na kondenzatorech/ nastavena kapacita
V hlavni nabidce zobrazuje €islo napéti na kondenzatorech ,U“ [V] a tento

symbol[_# | [&] pocet kondezatord, které jsou nabity.
Nastaveni napéti je mozné po 1 V.
Kapacita kondenzatort po 30 %.

1.16.6.1 Return
Tento symbol Vas vrati do hlavni nabidky 1.

1.16.7 Viceucelové symboly

V navaznosti na vybaveni mohou byt na stejnych mistech displeje byt
vyobrazeny stejné symboly.

BTH

TECH
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1.16.8 Hlavni nabidka 2

Nasledujici funkce jsou vyobrazeny v hlavni nabidce 2 a mohou byt jimi
nastavovany nasledujici :

- Prdmér svorniku
- Cislo programu i_

- Automatikcky modul

- Externi pocitadlo
- Pamét svarovacich dat
- Svarovaci parametry

1.16.8.1 Objasnéni symbolu v nabidce 2

Podnabidka primér svorniku

V této podnabidce se zvoli primér svorniku a na zakladé této volby jsou
automaticky strojem nastaveveny parametry pro pfivafovani, dle pfedvolby.

1.16.8.1.2 Podnabidka program
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V této podnabidce zvolite urcity program. Program ¢&. X tvofi ulozené
parametry na zakladé vysledk( svafovani. Mikroprocesor automaticky

| I3

nastavi dané hodnoty.

1.16.8.1.3 Podnabidka automatika

Tato podnabidka je aktivovana je- li ke stroji pfipojena automaticka
svarovaci hlava.

V této podnabidce jsou nasledujici funkce.

- Rychlost podavani svornikii ,tz"

- Cas posunu svornik(a ,tse”

- Skupinovy ¢as ,ig"

1.16.8.2 Podnabidka externi pocitadlo

Externi pocitadlo registruje pocet provedenych svari. V této nabidce
odectete pocet svarli nebo muzete pocitadlo vynulovat.

Pocitadlo pocita pouze tehdy protece- li svarovaci proud.

1.16.8.3 Podnabidka pamét’ svarovacich parametru

Probihajici svary jsou vyhodnocovany a jsou zobrazeny nasledujici

parametry: svarovaci ¢as, svarovaci proud a napéti na elektrickém oblouku.

Poslednich 10 svaru je, spolu s energii vnesenou do svaru uloZzeno do
paméti. Tyto mohou byt vyvolany.

1.16.8.4 Podnabidka svarovaci parametry
V této podnabidce nastavujete toleranci pro nasledujici parametry:

. Svarovaci Cas ts

. Svarovaci proud ls

. Napéti na oblouku U,

e Energie vnesena do svaru W,

e Zdvih Lo

. Hloubka vnoreni do tavné lazné Mp

. Cas pohybu pistu pistole tr

1.16.9 Hlavni nabidka 3

V hlavni nabidce 3 mohou byt zvoleny nasledujici funkce:
- Uzamknuti stroje pomoci PIN kédu

A
L=l
O

- Informace o stroji

B

- Servis
- Kontrast displeje

- Pamét’' namérenych hodnot

- Return

1.16.9.1 Objasnéni symbolu nabidky 3

1.16.9.1.1 Podnabidka uzamknuti stroie
Odemknuto

Tento symbol umoZiiuje uzamknuti svafovaciho stroje. Po provedeni této

operace nemuUze nikdo volné pfenastavovat parametry. Toto je mozné

pouze tehdy, je- li stroj odemknut PIN k6dem.
Zamknuto

D
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1.16.9.1.2 Podnabidka informace o stroji

Zobrazuje nasledujici informace:
-Cislo stroje
-Verzi software
-Typ transformatoru

1.16.9.1.3 Podnabidka servisni funkce

Tato je chranéna PIN kédem a mlze byt odemknuta pouze pracovniky firmy
BTH-TECH GmbH.

1.16.9.1.4 Podnabidka interni pocitadlo

Tato je chranéna PIN kddem a mlze byt odemknuta pouze pracovniky firmy
BTH-TECH GmbH.

1.16.9.1.5 Podnabidka kontrast

V podnabidce kontrast je mozna zména kontrastu displeje. Diky tomu je
mozné optimalizovat Citelnost displeje v navaznosti na svétle osvétlujici
displej.

1.16.9.1.6 Podnabidka Datum/ Cas
V této podnabidce je mozné nastaveni aktualniho data a ¢asu

Moznosti nastaveni
1.17 Hlavni nabidka 1

1.17.1 Zakladni hlaseni pfipravenost ke svarovani

V tomto vyobrazeni jsou uvedeny nastavené hodnoty a pfipravenost stroje
ke svafovani.
Symbol spousté signalizuje moZnost svarovani.

1.17.2 Nastaveni napéti na kondenzatorech

Todte JTO tak dlouho, az zméni barvu hodnota napéti na kondenzatorech a
jednou zmacknéte pro potvrzeni, hodnota za&ne blikat. Nastavte
pozadované napéti na kondenzatorech a potvrdte stlatenim JTO.

Doprava zvySujete napéti.

Doleva snizujete napéti.|

Jednim stlaéenim potvrdite nové hodnoty.

Tyto budou strojem nastaveny.|

Je- li stroj pfipraven rozsviti se displej do stavu pfipraven ke svarovani

BTH

TECH
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1.17.3 Nastaveni kapacity

Toéte JTO tak dlouho, az zméni barvu symbol znazorfujici kapacitu
kondenzator(i a jednou stlaéte. Symbol znazorfujici kapacitu za¢ne blikat.
Nastavte pozadovanou kapacitu a potvrdte jednim stlaCenim JTO.

Nova kapacita kondenzator(i se automaticky nastavi.

1.17.4 Kontrola zdvihu/ nastaveni zdvihu

Po nastaveni tohoto symbolu je mozné zméfit zdvih na svafovaci pistoli
nebo hlavé.

LA

Otocte JTO na symbol magnet, ta zméni barvu, potom jednou stlacte.

Plati pouze pro pistole vybavené senzory!
Podnabidka se rozsviti a zobrazi se naméfené hodnoty. Nyni mulzete
odecist naméfené hodnoty:

e Zdvih "
e Hloubka vnoreni

e Doba pohybu pistu pistole: tg: 40ms

Chcete zmeénit zdvih, potom jej nastavte. Postavte svafovaci pistoli se
svornikem na podkladni plech. Pistole provede zdvih bez svafovani. Nové
nastaveny zdvih a ¢as pohybu pistu bude zméren.

Namate- li svafovaci pistoli se senzorem, musi byt hodnota zdvihu zméfena
manudalné pomoci mérky.

Po provedeni spravného svaru pak muzete odecist taky hodnotu vnoreni
svorniku do tavné lazné.

RADA!

VySe uvedené hodnoty mohou byt takto zobrazovany pouze se svafovacimi
pistolemi opatfenymi senzory pro odecitani hodnot.

Po pfipojeni pistole bez senzorll bude také proveden zdvih bez svaru, ale
hodnota musi byt zméfena mérkou.

Potvrzenim Return se vratite zpét do hlavni nabidky.

Hodnoty
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Svorni Systém se

senzory

Zdvih zméfen automaticky
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Podkl. plech

Systém se
senzory

Svorni l
W HI. vnofeni
2

Podkl. plech T

Svorni Systém bez
senzord l

Natsaveni azméreni zdvihu
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Podkl. plech
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1.18 Hlavni nabidka 2
1.18.1 Podnabidka pramér svorniku

1.18.1.1

Zvolte symbol Pramér svorniku.
Otocte JTO az dohde ke zméné barvy symbolu a potvrdte jednim stlacenim
JTO

Volba pruméru svorniku

Zvolte funkci Priimeér.
Otodéte JTO az zméni barvu.

Aktivujte stlacenim JTO.
Ukazatel za¢ne blikat.

Zvolte pozadovany prameér a po jeho zvoleni potvrdte stlacenim JTO
Potvrdte stlacenim JTO.

Svarovaci stroj nastavi hodnoty automaticky.
Potvrzenim ukazatele Return Navrat do hlavni nabidky.

1.18.1.2 Volba material

Volba symbolu Material.
Otocte JTO az symbol materialu zméni barvu.
Potvrdte jednim stlacenim JTO.

Zvolte novy material svornikd.
Otocte JTO tak, aZ se zobrazi poZadovany material.
Potvrdte jednim stle€enim JTO.

Svarovaci stroj pfenastavi automaticky hodnoty dle zvoleného materialu.
Ukazatel Return umozni navrat do hlavni nabidky, kde budou
vyobrazeny nové nastavené hodnoty.

BTH
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1.18.2 Podnabidka program

V podnabidce Program mohou byt ulozeny specifickd nastaveni
svarovaciho ¢asu a proudu pod danymi &isly programu.

K vyvolani programu zvolte symbol program a potvrdte jednim stlacenim
JTO.

Podnabidka Program zméni barvu. Jsou- li pod timto Cislem programu
uloZzeny parametry, tyto se automaticky nastavi.

Dobijeci napéti (V)

Kapacita

Nahofe vpravo ¢islo programu

Ve spodni fadé jsou nasledujici symboly Hodnoty ulozit a Hodnoty
nacist

1.18.2.1 Volba ¢isla programu

K vyvolani urgitého &isla programu zvolte na displeji ukazatel Cisla
programu a potvrdte jednim stlaenim JTO.
Ukazatel za¢ne blikat.

Nastavte nové €&islo programu a potvrdte jednim stlatenim JTO

Parametry ulozené pod danym Cislem programu se zobrazi na displeji.

Chcete- li svafovat s témito zobrazenymi hodotami, musite tyto pfevést do
fizeni stroje.

1.18.2.2

K prevedeni vyvolanych hodnot do fizeni, zvolte symbol Naéteni hodnot z
pméti.

Pokud tento symbol zméni barvu, potvrdte stlatenim JTO.

Hodnoty
ulozit nacist
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Prob&hne pfenastaveni stroje na hodnoty, které byly v paméti a na dipleji se
zobrazi Cislo programu P2.
Nyni mlzete s vyvolanymi hodnotami svafovat.

BTH
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1.18.3 Nastaveni novych svarovacich parametru a jejich ulozeni

Muzete kdykoliv nové svafovaci parametry nastavit a ulozit. K tomu slouzi
cca 60 volnych pamétovych mist.

1.18.3.1 Ulozeni nové hodnoty napéti na k

K ulozeni nové, zménéné hodnoty musite nejprve zvolit odpovidajici
hodnotu (viz. 3.1.2 ...).

Zvolte nabidku Program
Potvrdte jednim stlaéenim JTO.

V podnabidce se zozsviti nejprve nastavené hodnoty a €islo programu.
Zvolte Cislo programu, pod kterymh si pfejete ulozeni novych svafovacich
parametr(. Toéte JTO tak dlouho, aZ ukazatel Cislo programu zméni svou
barvu. Potvrdte jednim stlaCenim JTO.

Nyni je zvolené misto pro uloZzeni programu pfipraveno. Zvolte Symbol
Hodnoty ulozit.

Tocte JTO tak dlouho, az symbol Hodnoty ulozit zméni svou barvu. Volbu
potvrdte jednim stlaéenim JTO.
Ukazatel Return nabizi navrat do hlavni nabidky

1.18.4 Kontrola pocitadla

Podnabidka Pocitadlo ukazuje pocCet provedenych svarll. Pokud se chcete
pouze podivat na pocet, zvolte potom symbol Return a potvdte jednim
stlacenim JTO.

Ukazatel se vrati do hlavni nabidky 1.

Pocitadlo zlGstane nezménéno, nové svary se budou nacitat k
momentalnimu stavu.

1.18.4.1 Prenastaveni pocitadla na ,,0“

Otocte JTO, az hodnota poctu zméni barvu.
Potvrdte jednim stlaéenim JTO.
Ukazatel se rozblika.

Todéte JTO tak dlouho do leva, az docilite ,0“ na ukazateli.
Potvrdte jednim stlacenim JTO.

b
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Pocitadlo je nyni na hodnoté nula.
Dal$im svarem se za¢ne znova nacitat na hodnotu ,1*
Najetim a potvrzenim na Return se vratite do halvni nabidky.

1.18.5 Podnabidka pamét’ svarovacich parametru.
Standartné je vybaven stroj paméti pro ukladani provedenych svar(l. Tatom pamét nepfetrzité uklada
poslednich 10 svar(l. Tyto parametry mohou byt vyvolany na displeji.
Jedna se o nasleduijici: Nummer der
. gva[ovac[ E>roud ::Is [A] I aEER (1] #] _-Schweilung
varO\.{am ¢as ,ts"“ [ms] 5t Lagus

Energii vnesenou do svaru ,W* [J]

LO: 8.8 mm

% CYE M@

Zdvih pistole ,LO" [mm]
Hloubka vnofeni do tavné lazné ,MD* [mm]
Doba posunu pistu svafovaci pistole ,t“ [ms]

i+
1.18.5.1 Vyvolani ulozenych parametrua m m
Zvolte symbol Pamét’ svafovacich parametrd. M '*j‘ ]__3__1

Otocte JTO az symbol Pamét’ zméni barvu.
Potvrdte jednim stlacenim JTO.

Na ukazetli se zobrazim kompletni sada dat jednoho svaru.

Poslednich deset sad parametrd mohou byt vyvolany z paméti na disple;. ™y
Pro vyvolani daneého svaru zvolte symbol Cislo svaru. Po oznacCeni St
symbolu Cislo svaru a jeho zmé&né barvy volbu potvrdte jednim stlaenim
JTO.Symbol se rozblika. LO: 8.8 mm -
MD E.?mm m

parametr( (svart) je mozné doinstalovat spolu s moZnosti
dokumentace na PC.

o ) : P o Is: TBZA
Zvolte novou sadu parametr( svaru a potvrdte jednim stlagenim JTO. W teg2e 1 e 2
Parametry zvoleného svaru budou z paméti nacteny. e
LO: 2.6 mm
MB: 2.9 mm ! [ I
tF: 46 ms "
Zpét do hlavni nabidky se dostanete potvrzenim symbolu Return.
AN 99
WoE1@E2E ] |REF
Standartné je instalovana pouze pamét pro 10 svard. T
ﬁ V pfipadé pozZadavku na véts§i pamét az 25.000 sad to: 2.2 m ' R |
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1.18.6 Podnabidka Svarovaci parametry

V podnabidce Svarovaci parametry je mozné pro kazdy svarovaci
parametr zvolit jeho toleranci pro svary nasleduijici.

Pfi kazdém dalS§im svaru budou aktualni parametry srovnavany s l 'I.
referenénim (pfedvoleni toleranci). i
V pripadé prekroceni toleranci stroj bude reagovat (viz. 10.2.6.1.1.1)

Tato funkce je hlidani kvality svafovacich parametri. Slouzi mimo
vilastni hlidani také jako dokumentace svafovacich operaci.

1.18.6.1 Podnabidka volba Svarovacich par }l; I tﬁlg}}
Zvolte podnabidku Svarovaci parametry a potvrdte jednim stlacenim JTO.
LS LA =] [

l

-C‘:l.:'i- |I|
=R Rl
L 3

Na displeji se znazorni nasledujici symboly.

1.18.6.1.1 Objasnéni symboli v podnabidce Svarovaci
parametry
Referenéni  svarovaci Tolerance
parametr svafovaci hlavy
|
Tolerance svaFovacichJ 5 (1] 1]
parametrd E{ _:ir? E_:Ef -"_:? E:E*F
Reakce stroje odchylky Refernéni  hodnoty

- svafovaci hlavy

od tolerance
J.1 NS
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1.18.6.1.1.1 Reakce stroje na odchylku od tolerance
Stroj mUze mit nasledujici reakce na odchylky od nastavenych toleranci:
e P¥i Spatnych parametrech tyto ukaze a zacne blikat. Nedojde k zablokovani.
e PfiSpatnych parametrech tyto ukaze a zacne blikat. Dojde k zablokovani.
Odblokovani stroje po odblokovani vadového hlaseni. Vadny svar mGze byt oznacen.

Nastaveni reakce svafovaciho stroje pomoci oznaceni nasledujicich
symbolu:
o Ukazatel blika, stroj pracuje.

Ps) B

e Ukazatel blika, stroj je zablokovan.

K nastaveni reakce stroje volte symbol Reakce stroje. Dojde- li ke zméné

barvy symbolu, potvrdte jednim stlacenim JTO. 5 ¥ "u"'
=== ===
1.18.6.1.1.2 Nastaveni tolerance svarovacich parametrii
K nastaveni tolerance svar(l je nabidka Svarovaci parametry a symbol pro
Toleranci svarovacich parametru.
Potvrdte jednim stlaéenim JTO.
. . Tolerance[%] @4;/
Svarovaci proud
Svarovaci ¢as \ i ,
— D Ls:10%  [%
Energie vnesena do ts: Bog Is:10%
svaru W 109 ts: 8%
o E W:10%
Zméni- li barvu nastaveni Svafrovaci parametry zvolte Toleranci. EC e
Volte odpovidajici hodnotu tolerance, kterou mate v umyslu nastavit.
Objevi- li se za hodnotou %, zmacknéte JTO az zacne blikat. Nyni vlozte Is:100%%
pozadovanou toleranci. A potvrdte jednim stlatenim JTO. ts: 8o
Opakujte tento proces pro vSechny parametry. We10%
1.18.6.1.1.3 Nastaveni referencnich svaf‘o

Pokud chceme nasledujici svary posuzovat, lezZi- li jejich hodnota v toleranci, musime urcit referencni,
srovnavaci svar a jejich parametry definovat. Nejprve provedte zkuSebni svary. Kdyz naleznete spravné
nastaveni, ulozte tyto hodnoty a oznacte je jako referenc¢ni.

K nastaveni referencénich parametri zvolte nabidku Referenéni svarovaci
parametry. Zméni- li symbol barvu, potvrdte jednim stlatenim JTO.

Ukazetel 10 poslednich Svafovacich parametrt zméni barvu. et y
Zvolte tu sadu svafovacich parametrd, ktera ma byt referenéni a potvrdte [555 p.tF #0
stlacenim JTO.

Pro referenéni sadu parametr zvolte nyni symbol ,REF“. Zméni- li symbol Lo: 2.cum
barvu, potvrdte jednim stlacenim JTO. tF: T3 ms

V8echny parametry budou nyni slouzit jako referencéni.

Nasledujici svary, resp. jejich hodnoty budou vyhodnocovany a srovnavany
s refernénimi a ukladany do paméti. Pfi naméfenych hodnotach, které lezi
mimo prostor vymezeny toleranci, bude svarovaci stroj reagovat viz. kapitola
3.2.6.1.1.1

A\
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Hodnoty, které jsou nulové, nebudou pfi srovnavani s
refernénimi registrovany!

1.18.6.1.1.4 Nastaveni tolerance parametri svarovaci hlavy
Zvolte nabidku Parametry svarovaci hlavy a potvrdte jednim stlacenim JTO.

Tolerance [%]

Zdvih
T~ ~ o s
Vnoteni do tavné 5% LE
lazné 6%
e 7%
Cas pohybu /
pistu
Ukazatel nastaveni parametr svafovaci hlavy se rozsuviti. 3 =og
Posunte kurzor na jednotlivé parametry, stlaéte jedenkrat JTO. Pozadovany 6%
parametr se rozblika. Zvolte odpovidajici hodnoty tolerance pro jednotlivé ty 7.3_,{]
parametry v %. Mate- li hodnoty zadany, potvrdte jednim stlacenim JTO. ' &
Opakujte tento postup pro jednotlivé parametry toleranci. l
Posunutim kurzoru na Return a potvrzenim se vratite do hlavni nabidky.
1.18.6.1.1.5 Nastaveni Referen¢nich parametri svarovaci
hlavy

Nastaveni Referenénich parametrii svarovaci hlavy odpovida postupu popsaném v 10.2.6.1.1.3.
VSechny parametry ulozené jako tolerance budou rafarenénimi sadami dat.

1.19 Hlavni nabidka 3

=S
G 3

il
R0
—

1.19.1 Svarovaci stroj Uzamknout
Zvolte symbol Uzamknout.

Po najeti na tento symbol se zobrazi uzamé&eno nebo otevieno. il
Otocte JTO az symbol zméni barvu a potvrdte jednim stlagenim. friiny ornnn

V podnabidce Uzamknout je nutné zadat 4 — mistny PIN kéd.

Otocte JTO az ukazatel ,**** “ zméni barvu a blika prvni Cislo 0.

Zadejte prvni Cislo PIN koédu a potvrdte jednim stlaenim JTO. Otoéte JTO :' |_‘ £ '
az zacgne blikat druha &islice 0. '

Zadejte druhou pozici PIN kédu a potvrdte JTO. Om
Zadejte ostatni pozice PIN kédu.
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Po zadani posledni Cislice se rozsviti odpovidajici symbol uzamknuto nebo
otevieno.
Zvolte novou funkci a potvrdte stlaéenim JTO.

Zvolena funkce se aktivuje.
Po nastaveni funkce Uzamknuto neni mozné nastavovani stroje bez zadani
PIN koédu. VSechny informace ale budou na displeji zobrazeny.

byt navolen obsluhou nebo sefizovacem. Mé& byt zadavan

Odpovidajici PIN kéd neni obsaZen v tomto navodu. Musi
A pouze autorizovanym pracovnikem.

1.19.2 Podnabidka Informace o svarovacim stroji
Zvolte podnabidku Informace o svarovacim stroji.

Otocte JTO az symbol Info zméni barvu a potvrdte jednim stlacenim JTO.

Ukazetel za¢ne blikat.
Podnabidka se otevie. Mlzete odecist informace o stroji. Najetim kurzorem
na Return a potvrzenim se vratite do hlavni nabidky.

1.19.3 Servisni funkce

V nabidce Servisni funkce je mozné provadét specifickd nastaveni stroje.
Tato funkce je uzamdéena a oteviena muze byt pouze servisnim personalem
firmy BTH-TECH GmbH.

1.19.4 Interni podéitadlo

Tato funkce je uzamcena a oteviena mlze byt pouze servisnim personalem
firmy BTH-TECH GmbH.

1.19.5 Kontrast displeje

V nabidce Kontrast displeje nastavujete kontrast displeje v navaznosti na svétlo
dopadajici na displej.

Ve zhorSenych svételnych podminkach je mozné zvyseni kontrastu pro zajisténi
lepsi Citelnosti dipleje.

1.19.6 Nastaveni kontrastu
Zvolte symbol Kontrast a potvrdte jednim stlaCenim JTO.

Ukazatel kontrastu se rozsviti, potvrdte jednim stlatenim JTO a po
rozblikani hodnoty kontrastu zvolte poZadovanou &islici oznalujici kontrast a
potvrdte jednim stlaéenim JTO.

BTH

TECH

Unit Ho.

&
Frog Few.: @

29mE

Capl 3
Eai” HE S
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1.20 Hodnoty nastaveni

1.20.1 Napéti na kondenzatorech

Tyto hodnoty a spravna odzkousena nastaveni jsou uvedena v paméti stroje a v navaznosti na zadany
primeér svorniku budou automaticky nastavena.

Zvlastni funkce

1.21 RozsSirena pamé't svarovacich dat

Rozsifena pamét svarfovacich dat mlze byt nadstandartnim vybavenim svarovaciho stroje. Na misto paméti
pro 10 poslednich svafovacich dat maze byt osazena rozsifena pamét 24575 méfenych svar(.

Tato Fidici deska muze byt pfipojena 12C kontrolni desky. Pfes koncovku RS232 na kontrolni deskce muze
byt pfimo pfes USB konektor pfipojen pocitac.

1.21.1 Datum/ Cas

Pro ulozeni a dokumentovani svart musi byt rovnéz synchronizovan ¢as a
datum .
Nastaveni data a ¢asu provedete v podnabidce Datum/ Cas.

Zvolte symbol hodin. Zméni- li tento symbol barvu, potvrdte jednim
stlacenim JTO.

e @

Ukazatel za¢ne blikat. Zvolte aktualni hodnotu ¢asu a data a potvrdte jednim
stlacenim JTO.

1.21.2 Uzité prislusenstvi k ¢teni dat

1.21.21 K dodavce prislusi
e Pamét dat B-90-60-201
e Spojovaci kabel z pamétového modulu k RS232
e RS232
e Adaptér RS232->USB

e BTH-Software ,PRO-xDatalLog.exe 'M| FRO-=xDatslog.exe

ey L L Ld LELSLS L=

I o

e Tabulka svar.xls E:I ] Tabelle1 Schweif. xls
Microsoft Office Excel 97-200..,
ol

31 KB

1.21.2.2 K dodavce nepfrislusi

e Pfipojitelny pocita¢ s Windows XP / Vista
e USB P¥ipojeni

1.21.3 Pripojeni k pocitaci k prenosu dat
Na zadni strané svarovaciho se nachazi koncovka RS232.

USB kabel Adapter
USB<->RS232

<& [
=\‘ >
e\
e\

—————————

<&
<
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PC

Svarovaci stroj
1.22 RozsSireni o zarizeni na registraci dat software PRO-x_Datal.og.exe

1.22.1 Instalace

Neni nutna zadna instalace. .exe musi byt pouze zkopirovano a oznaceno na ploSe. Neni nutna Zzadna dalSi
instalace.

1.22.2 Funkce

PRO-x_Datalog.exe je pomocny program k vyvolavani dat PRO-x strojii BTH / AS. Proto muze byt zafizeni
vybaveno paméti na ukladani a vyvolavani parametra svar(, které jsou zobrazeny v .csv . Toto mize byt ve
formé tabulky, napf. V Excelu zobrazeno.

1.22.21 Definice prace

Jako prace jsou definovany bali¢ky dat z refernéniho bloku na dalSi refern¢ni blok v paméti. Nasledujici
bloky budou napsany pod témito refernénimi bloky (Logging musi byt aktivovan!):

- Stroj bude vypnut a znova zapnut, 1. svar probéhne

- Budou zvoleny nové refernce z nabidky a zaroven probéhne svar

RADA, INFORMACE!

Pri vybaveni PRO-Split toto plati pro 4 refern¢ni bloky, také je- li jedna refernce zménénal!

Bude- li svafovano se stejnymi hodnotami, a tyto budou pozdéji rozdéleny na rGizné prace, nastane po
vypnuti stroje a zapnuti separace.
Je- li stroj pfenastaven na novou refernci, bude nova refernce ulozena a bude oznacena nova prace.

1.22.2.2 Navod

PRO-xDalal og

TECH

SCHILER = BIMFL

.f'

ﬁ COMT™

o W

— E]"‘ — 3
st "\ Pokumente und Finstalbingen| MartiniDesktopl ST0 . 058

-_‘_\_‘_‘_‘_‘_-_-_-—-_
B L.... Read Mext Job _TTCIEH Trans‘euad]

e REm st fomstet | ) CLEAR AL | [cose Je 10

— Vol read Frst

- Rl
rRT
RZ

11 —}— 7
R12
r3
R
R3
R4
R4

| || DATA_END

=1 & h & OO0 bk
l
I
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1 = Volba portu
Zde je zvolena COM-Port, a uzaviena pomoci PRO-x . Podporuje virtualni port z USB-na-RS232 . Pfi volbé
chybného portu probéhne chybové hlaseni.

2 = Cilova adresa
Musi byt zadana cilova adresa ukladani dat. UzZivatel je sam zodpovédny za zadavani adres, ukladani dat a
pfepis na jiz existujici adresy

3 = Volba popisu + jméno a cilova adresa
Zde muzete zvolit alternativni popis cilové adresywerden.

4 = Cteni pristi prace

Jednotlivé prace mohou byt na jednotlivé adrese uloZeny, pokud byly zménény. Toto tladitko umoziuje
nacteni dostupné prace.

Tato nactena prace nebude smazana.

5 = Nadist vSechny dostupné prace
Budou nadteny vSechny prace a ulozeny na jednu adresu.
Toto tlaCitko nacte vSechny dostupné prace, pocinaje prvni. Naétené prace nebudou smazany!

6 = Cist jen prvni praci
Nadcte se pouze prvni prace. Nactena prace nebude smazana!

7 = Nadist zbyvajici prace
Nadte vSechny az doposud nenadtené prace.
Nactené prace nebudou smazany!

8 = VSechny transferované prace smazat
Smazany budou pouze transferované prace. Dosud netransferované prace smazany nebudou.
erhalten!

9 = Smazat vSechny prace
Cela pamét bude smazana.

10 = Program ukongit
Tim bude program ukon&en. Toto je mozné také béhem dlouhého pfenosu dat, nebo pfi pferuseni transferu
dat.

11 = Okno uloh

V tomto okné jsou zobrazeny jednotlivé ulohy.

,R“ znamena pfijem refernéniho bloku, €islo za nim popisuje nasledujici bloky dat.
,DATA_END" znamena dosazeni konce paméti (vS8echna data pfectena nebo 2adna obsazena).
P
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Chybova hlaseni

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

K'dy chyb muZete nalézt v tabulce chybovych kodi. V pfipadé servisu je 'E!Z
potom mozné rychle reagovat a rozhodnout se pro zpusob opravy. . .
Samoziejmé je rozdil mezi krizovymi chybami a svarovacimi chybami.

1.22.3 Kiritické chyby
VSechny hladeni o kritickych chybach by mély vést k okamzitému vypnuti svafovaciho
stroje. Na ukazateli se objevi !E! n, kde ,n“ je chybovy kéd.

1.22.4 Svarovaci chyby

Svafovaci chyby vedou k problémim s pevnosti nebo jinych charakteristik svaru, ale je
A mozné pokraCovat ve svafovani. V nabidce Svarovani bude vpravo nahofe v symbolu

svornik chyba oznaéena tato ,,En*“ , kdy n je &islo chyby.

1.23 Opatreni k odstranéni poruchy

Chybova Porucha Druh chyby Mozné pfFi€iny Pomoc
hlaseni
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Chybova
hlaseni

Porucha

Druh chyby

Mozné pric¢iny

Pomoc
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1.24 Adresa servisu a vyrobce

Vyrobce: BTH Tech GmbH
Ohmestralle 3
85221 Dachau

Telefon: +49 (0) 8131 51 59-0
Fax: +49 (0) 8131 51 59-11
Webadresa: www.bth-tech.de
E-Mail-Adresa: info@bth-tech.com

Servis: PROWELD
Marianskohorska 35
702 00 Ostrava 2

Telefon: +420 596 623 298 ( +420 603 491 549 )
Fax: +420 596 623 298

Webadresa: www.proweld.cz

E-Mail-Adresa: proweld@proweld.cz

1.25 Inspekce a plan udrzby

d = denné, t = tydné, m = mésicné, j = rocné

< BTH 7
TECH

Provadéé prace

Kontrola poSkozeni svafovaci kabelace

Kontrola poskozeni zemnici kabelace

Kontrola poskozeni Fidici kabelace

Kontrola vSech pfipojeni ke stroji

Kontrola pevnosti dotazeni bajonetovych koncovek

X|X|X|X|X| a

Kontrola polohy svafovaciho stroje

Kontrola v§ech funkénich &asti, je- li stroj na pojezdu

Stroje pracujici v pfili§ Spinavém prostfedi uskladnit, vycistit a prozkouset

Preventivni 4drzba

1.26 Popis inspekce a udrzby

Denné musi personal inspekce a udrzby kontrolovat
bezpelnost a stav popsany v tabulce, viz. vySe.

1.26.1 Denni inspekce a udrzba

Vypnéte pfi denni inspekci stroj ze sité..

Zkontrolujte sitovou kabelaci.
Zkontrolujte obvzIast:
Poskozeni izolace, fezy a jina posSkozeni.

Poskozené vedeni - Zvlast zlomené vedeni svafovaci nebo zemnici kabelace.
Poskozené nebo znecisténé koncovky ( bajonetové nebo fidici kabelace).
Vydné nebo podkozené spinaci elementy.
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NEBEZPECI!

Pos8kozené elektronické dily musi bezpodmineéné byt vyménény nebo opraveny.
@ Toto muze byt provedeno pouze autorizovanym personalem servisu.

Zkontrolujte dulezita Sroubova spojeni:

e Sroubeni drzici kryt svafovaciho stroje.

e Pevné ulozeni zavésného oka.

e Pevné ulozeni rukojeti.

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

Dotahnéte pevné Sroubova sojeni.

Nechejte poskozené dily vyménit nebo opravit odbornym personalem. Jejich poskozeni
A muze vést k poskozeni jinych dild stroje pfipadné k Spatnym svarum.

1.26.2 Tydenni inspekce a udrzby

Tydenni inspekce a udrazby stroje je velmi nutna, pracuje- li stroj v prostiedi s velkym znecisténim.

NEBEZPECI!

Odpojte stroj pfed inspekci ze sité.

Otevrete kryt stroje.
Obvzlasté provedte:
e Usazeniny a prach na elektrickych ¢astech.

e Odklizeni, vyfoukani a zbaveni stroje té€chto necistot.
RADA!
o K Cisténi nepouzivejte vodu nebo jiné prostfedky pro Cisténi
o K isténi pouzivekte stlaceny vzduch.

>

NEBEZPECI!

Oteviete kryt stroje a odpojte bezpodmine€né zemnici kontakt mezi krytem a zakladnou
: stroje. Po vycCisténi tento kontakt opét pfipojte.
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Demontaz a likvidace

1.27 Demontaz
NEBEZPECI!

Odpojte bezpodminecné stroj pfed demontazi ze sité A zkontrolujte vSechny elektrické komponenty
( kondenzatory,...).

RADA!

Pozor pfi demontazi na ostré rohy a jiné dily, které by mohly zpusobit zranéni. Pouzivejte pfi
demontazi odpovidajici ochranné odévy.
Skladejte rozebrané dily do materialovych supinach.

1.28 Likvidacni prace

Pokud chcete rozebrané dily zlikvidovat, provedte toto v souladu se Zakonem o elektroSrotu
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Additional information

Svarovaci stroj

1.29 Spare and wear parts and material
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Position Anzahl Artikel-Nr. Bezeichnung
1 2 B-80-10-1214 Handle
2 1 B 80-40-2077 Cover
4 1 B-80-35-1220 Automatic module
6 1 B-80-40-2070 Base plate
7 2 B-80-60-1164 Charging board
8 4 B-80-40-1276 Cage
; : o 200
6 80521048 ot PRO.C 1000
10 1 B-80-60-1098 CNC Interface
11 1 B-80-60-1086 Control transformator
12 1 B-80-40-2071 Rear panel
13 1 B-80-50-1016 Mains supply cable
14 1 B-80-50-1015 Fan
15 1 B-80-50-1326 Line Filter
16 1 B-80-40-1891 Anode bar
17 2 B-80-10-1017 Straining cap
18 1 B-80-51-1011-V Thyristor for PRO-C1500
19 2 B-80-51-1011 Thyristor for PRO-C1000
1 B-80-51-1011 Thyristor for PRO-C1500
20 1 B-80-51-1012 Diode
21 2 B-80-40-1890 Thyristor bracket
22 2 B-80-54-1010 Resistor 3R
100 1 B-80-50-1027 Mains plug
101 1 B-80-75-1032-1 Control cable module
102 2 B-80-50-1022 Weld socket
103 1 B-80-10-1571 Turning knob
104 1 B-80-60-1093 Board PRO-C Power
105 1 B-80-60-1098 PCB PRO-C
106 1 B-80-60-1097 PCB with display
107 1 B-80-40-2218 Plexiglass cover
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EG-Konformitatserklarung c E
Produktbezeichnung: PRO-C1000 / PRO-C1500 mit PKM-1B / PHM-1A / PIM-1B

Leistungseinheit zum Bolzenschweilen mit Spitzenziindung nach dem Kontakt- und Spaltschweilver-
fahren

Seriennummer

Leistungseinheit

Kontakt-Bolzenschweillpistole

Spalt-Bolzenschweilipistole

Spezial-Bolzenschweil3pistole

Diese Gerate wurden entwickelt und gefertigt in Ubereinstimmung mit folgenden EG-Richtlinien:
Maschinen 98/37/EG

Niederspannung 73/23/EWG, zuletzt geandert durch 93/68/EWG
Elektromagnetische Vertraglichkeit EMV 89/336/EWG i. d. F. 93/97/EWG

Die Ubereinstimmung mit den o.g. EG-Richtlinien wird nachgewiesen durch die Einhaltung folgen-
der europadischer Normen:

EN 50199, EN 55011, EN 60204-1, EN 60974-1, EN 292-1, EN 292-2, EN 60529, EN 1050 und DIN EN
ISO 9001

unter Beriicksichtigung folgender nationaler Normen:
VDE 0100, VDE 0110, VDE 0113, VDE 0544, VDE 0627
unter Beriicksichtigung folgender nationaler Spezifikationen:

BGV A1, BGV A2, BGV D1
UWG 26 Schweilten, Schneiden und verwandte Verfahren
UVB 56

Die alleinige Verantwortung wird erklart durch BTH Tech. Diese Erklarung gilt nur flr den Originalzustand
des von uns hergestellten Gerates. Bei Abanderungen der Bolzenschweil3anlage oder Teilen davon durch
AuRenstehende verliert diese Erklarung ihre Gltigkeit.

3 i
Dachau, 03.01.09 Rudiger Bolte Friedrich-Peter Scholer
Ort, Datum Geschaftsflihrer Geschaftsfiihrer



§ PROWELD Wi



PROWELD W

Svarovaci pistole PHM-101/1A

(popis, funkce a opatteni proti poskozeni)

Popis a funkce
Svarovaci pistole PHM-101 je uréena pro privarovani hrotovym zazehem

(kondenzatorovym vyboje), a je zdvihova. Znamena to, Ze svornik v klestiné po
usazeni na podkladni plech je nadzvednut do vysky- zdvihu, dle nastaveni 0,5 — 6
mm. Po dosazeni horni tvrati dojde k vypnuti elektromagnetu a svornik se zacne

pohybovat zpé€t proti plechu. Po jeho kontaktu s nim ( normalni zazeh), resp. v dobé
pohybu svorniku proti plechu ( pfedc¢asny zazeh) dojde k zazehnuti elektrického
oblouku. Svornik je dotla¢en do tavné lazné.
Pro privarovani se nastavuje zdvih na svarovaci pistoli. To se provadi pomoci
nastavovaciho Sroubu v horni ¢asti pistole.

Velikosti zdvihu regulejeme svarovaci ¢as. Mensi zdvih znamena delsi svarovaci ¢as (
mensi zrychleni svorniku pii pohybu proti plechu) a je cca 1,5 — 2 msec. Pii velkém
zdvihu cca 3 — 5 mm je svarovaci ¢as do 1,5 msec.

Volba zdvihu provadi podle materidlu, na ktery se privaruje. Pro privafovani na
ocelovy plech se naszavuje mensi zdvih. Diivodem je potieba zajisténi lepsiho
privaru.

Obdobné nastaveni miize byt taky pro privarovani na nerezovy plech, v pripadé
nékterych druhi je vyhodnéjsi zdvih vyssi.

Pro privarovani na hlinik, mosaz, méd apod. je nutné pracovat s vys$si hodnotou
zdvihu.

Riiznorodost nastaveni pro ptivarovani na hlinik miiZe nastat u rtiznych slitin
hliniku, podobné je tomu tak u slitin mosazi.

Nastavovani polohy svorniku v klestiné
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Nastavovani zdvihu

Nastavovani zdvihu se provadi tak, Ze se otdéenim ve sméru hodinovych
rucicek se zdvih zveda, otd¢enim v protismeéru snizuje.

Zdvih pro ocelové a nerezové svorniky zdvih cca 1,5 — 2,5 mm.
Zdvih pro hlinikové svorniky cca 3 — 4 mm, dle druhu slitiny podkladniho
plechu.

Zdvih pro mosazné svorniky cca 3 — 4 mm, dle druhu slitiny podkladniho
plechu.

Opatreni proti poskozeni
Vzhledem k nové konstrukei svarovaci pistole je pist pistole sestaven ze dvou dild.
Horni ¢ast je vyrobena z korozivzdorné oceli. Spodni ¢ast je mosazna a je mozno ji
vySroubovat pomoci imbusového klice. Vyhodnost tohoto feseni spociva v tom, ze
casto dojde k poskozeni prevlecné matice nebo svorného dilu drziciho klestinu.
Potom se nemusi ménit cely pist, ale sta¢i pouze vyména spodni ¢asti, resp. prevlecné
matice.
Vzhledem k moznosti rychlé opravy doporucujeme pti objednani spodni ¢asti
pistu i vyménu prevlecné matice!
Dvoudilny seSroubovany pist je veden v loziskovém vedeni. Toto zarucuje vyssi
presnost. I po déle trvajicim provoze ziistava svarovaci pistole presna, nebot
ani lozisko, ani korozivzdorny dil pistu nepodléhaji opottebovani.
Loziskové vedeni proti protoceni drzi v drazce krytu svarovaci pistole. Vzhledem k
tomuto konstrukénimu feseni je nutné, aby pri manipulaci obsluhy s
prevleénou matici byl vZdy nasazen natrubek. V piipadé€ sundani
natrubku a dotahovani prevlec¢né matice dojde k rozevreni krytu pistole a
pootoceni celého loziskového vedeni véetné pistu. Nasledkem toho se
poskodi spojovaciho vedeni mezi kontaktni kostkou a pistem.
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Technicka data

zpusob privarovani hrotovy zazeh, kondenzatorovy vyboj
druh privarovani zdvihova
priameérovy rozsah 2 — 10 mm
material ocel, nerez, hlinik, mosaz
svarovaci cas 1 — 2 msec.
délka kabelace 3,5m
rozmery 40 X 100 X 183 mm
vaha 0,8 kg
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\BTH/ Spalt-SchweiB3pistole
PHM 1 A
\Y Linear

PHM - 101
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Stickliste
PHM 101 kugelgefihrt



Uberwurfmutter 1
Faltenbalg 1
Isolierring 1
Kolben 1

Sicherungsscheibe 1

Druckfeder 1
Kugelfihrung 1
Kolben H 1

Verbindungskabel 1

Adapter 1
Magnetanker 1
Welle 1
Hubmagnet 1
Gleitstein 1
Hubeinstellung 1
Abschlufkappe 1
Griffschale 1
Fulring 1

Ful 3

Hilse 1

StoRel 1
Kontaktklotz 1

PROWELD
Pos. ArtikelInummer Bezeichnung Stiickzahl
1 B-80-40-1014
3 B-80-40-1097
4 B-80-41-1023
5 B-80-40-1762
6
7 B-80-15-1023
8 B-80-40-1038
9+10+11 B-80-40-1760
12 B-80-40-1761
14 B-80-72-1167
15 B-80-40-1033
16 B-80-40-1034
17 B-80-40-1036
18 B-80-30-1010
19 B-80-40-1037
20 B-80-40-1025
23 B-80-40-1075
25 B-80-30-1602
27 B-80-40-1013
29 B-80-40-1012
30 B-80-40-1017
31 B-80-40-1016
32 B-80-40-1024
36-40 B-80-72-1064

Anschluf3leitung 1

PHM - 1A

; BTH 7
TECH
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5. Instandhaltung Bolzenschweiltanlage LBS75

5.9 Ersatzteile P‘I_-IM-1~A

PHM -1A Expl.eps

Abb. 5 - 24 Explosionszeichnung PHM-1A
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Bolzenschweiltanlage LBS75 5. Instandhaltung
Pos. Stiick Artikel-Nr. Bauteil / Baugruppe (BG)
1 90-10-2211 Spali-Bolzenschweiltpistole PHM-1A

1 1 80-40-1014 Uberwurfmulter PHM1/4, PKM1

2 1 60-40-1087 Faltenbalg PHM1/3/4, PKM1/2, PIM
3 1 80-40-1023 Isolierring

4 1 60-40-1021 Fihrung

6 1 80-40-1023 Sicherungsscheibe RA12

7 1 680-40-1038 Druckfeder d=1,5; Da=20,6; Lo=29,5mm
L] 1 80-40-1022 Verdrehschuiz

9 1 80-40-1011 Kolben PHM1, PKM1

1" 1 80-15-1011 Gewindestift

12 1 8040033 Adapter 17 )
13 1 80-40-1034 Magnetanker PHM1

14 1 80-40-1035 M3-Scheibe

16 1 80-40-1036 Welle

17 1 80-30-1010 Hubmagnet PHM

1 i 80401037 Gleistein 7
19 1 80-40-1025 Hubeinstellung

2 1 80-40-1075 Abschlusskappe R

22 2 80-15-1030 Schraube M3x6; DIN 912

26 3 80-40-1012 Fult

27 5 80-15-1010 Gewindestift M5x4; DIN 916

28 1 80-40-1013 Fulring 40/32

29 | 80-40-1602 Griffschale neutral, PKM, PHM

33 1 80-40-1016 Stossel

34 1 80-40-1017 Hillse

36 1 80-10-1015 Kabelschelle 4,5 mm

37 2 80-15-1061 Schraube M2,5x8; DIN 84

38 1 80-50-1013 Mikroschalter

39 2 80-15-1015 Schraube M2x10; DIN 84

42 1 80-72-1012 Verbindungskabel 10/64

43 1 80-15-1016 Federring A4; DIN 127

44 1 80-15-1012 Schraube M4x8; DIN 912

90 1 80-72-1022 Anschlussleitung 3M25Q35SK7SK
91 1 80-10-1011 Knickschutztille ST

92 1 80-10-1013 Knickschutztulle 25gmm

93 1 80-35-1134 Kontaktklotz SL25, Set PKM/PHM
94 1 80-10-1012 Kabelbinder

96 1 80-50-1010 Stecker Kabel 7GL

97 1 80-50-1080 Stecker Kabel SK35

- 100 1 80-42-0011 Label PHM-14 o

Tab: 5- 25 Ersatzteil-Stickiiste Spalt-Bolzenschweilipistole PHM-1A
(mit Hubmechanismus)
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