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Numer seryjny*

Spawarka do trzpieni BMK-

Nalezy wpisac typ i numer seryjny, aby w razie korzystania z
serwisu dane te byty tatwo dostepne.

Przeglad typow spawarek do trzpieni

Nr kat. Skrécone oznaczenie Uwagi
P01315 BMK-8 U Urzadzenie standardowe (podtgczenie do sieci 3 x
230 do 500 Volt)
P0O1331 BMK-12 W Urzadzenie standardowe (podtgczenie do sieci 3 x
400 V)
P01332 BMK-12 W Autom. Urzagdzenie standardowe (podtgczenie do sieci 3 x
400 V)
i zestaw automatyki do uzupetniania trzpieni
P01333 BMK-12 W Uniw. Urzadzenie specjalne (podtgczenie do sieci 3 x od
230 do 500 V)
P01334 BMK-12 W Uniw. Urzadzenie specjalne (podtgczenie do sieci 3 x od
Zablokowana praca 230 do 500 V)
automatyczna i zestaw automatyki do uzupetniania trzpieni
P01337 BMK-12W /C Urzadzenie specjalne (podtgczenie do sieci 3 x od
400, 460, 600 V)

Heinz Soyer Bolzenschweilstechnik GmbH

Etterschlag

Inninger StralRe 14

82237 Worthsee

Telefon +49 (0) 8153 - 885 - 0
Faks +49 (0) 8153 — 8030
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Dziekujemy bardzo

Dziekujemy za zakup spawarki do trzpieni firmy SOYER. To swietny wybor. Spawarki
do trzpieni SOYER BMS-10P sg przeznaczone przede wszystkim do btyskawicznego
mocowania trzpieni SOYER metodg spawania wediug normy DIN EN ISO 13 918 do
odpowiednich metalowych powierzchni.

Nasze urzadzenia sa sprawdzone pod katem bezpieczenstwa i spetniajg
wymagania obowigzujacych dyrektyw europejskich i krajowych. Zgodnos¢ ta
jest potwierdzona. Odpowiednie dokumenty znajdujg sie u producenta.

BEZPIECZENSTWO UZYTKOWNIKA

I | Przed uruchomieniem nalezy doktadnie zapoznac sie z niniejszg
\,_, 4 instrukcjg. Od samego poczatku pracy nalezy przestrzegac
wszystkich zasad bezpieczenstwa oraz stosowacé sie do zalecen
podanych we wszystkich rozdziatach niniejszej instrukcji obstugi.
Nieprzestrzeganie zasad bezpieczenstwa moze skutkowaé
powaznymi urazami, a nawet $miercig.

SOYER® jest to zarejestrowany znak towarowy firmy Heinz Soyer
Bolzenschweil3technik GmbH.

Zabrania sie przekazywania oraz powielania niniejszego dokumentu, wykorzystywania
i udostepniania jego zawartosci bez naszej pisemnej zgody.

Naruszenie tego zakazu moze by¢ podstawg do zgdania odszkodowania. Wszelkie
prawa zastrzezone, w szczegblnosci na wypadek opatentowania lub rejestracji wzoru
uzytkowego.

Zawarto$¢ niniejszego dokumentu zostata przez nas sprawdzona pod wzgledem
zgodnosci z opisanym w niej sprzetem i oprogramowaniem. Jednak mimo to nie
mozna wykluczy¢ rozbieznosci. Dlatego nie mozemy takiej zgodnosci zagwarantowac.

llustracje zamieszczone w niniejszej instrukcji moga réznic sie w niektorych detalach
od rzeczywistego produktu. Nie ma to jednak wptywu na obstuge.

Jednak informacje zawarte w niniejszym dokumencie sg regularnie sprawdzane, a
niezbedne poprawki sg uwzgledniane w kolejnych wydaniach. Bedziemy wdzieczni za
propozycje udoskonaleh.

Data wydania: 01.08.2006
Rev. 15.10.2020
© Heinz Soyer Bolzenschweil3technik GmbH 2006 - All rights reserved

Wydrukowano w Republice Federalnej Niemiec
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Heinz Soyer Bolzenschweil3technik GmbH
Inninger Stral3e 14
82237 Wdrthsee

Deklaracja zgodnosci CE

Niniejszym oswiadczamy, ze nizej wymieniona maszyna pod wzgledem konstrukcji i budowy oraz w
wersji wprowadzonej do obrotu spetnia podstawowe wymagania w zakresie bezpieczenstwa i ochrony
zdrowia wg podanych dyrektyw i norm. W razie wprowadzenia zmiany bez uzgodnienia z nami
niniejsza deklaracja traci waznosé.

Nazwa maszyny : Spawarka do trzpieni

Typ maszyny : BMK-12W
BMK-12W Automatik
BMK-12W Universal
BMK-12W Universal Automatik

Nr maszyny

Obowigzujgce dyrektywy : Dyrektywa WE RoHS (2011/65/UE)
Dyrektywa niskonapieciowa (2014/35/UE)
Dyrektywa ws. kompatybilnosci

elektromagnetycznej (2014/30/UE)

Zastosowane zharmonizowane :

normy, w szczegolnosci

Zastosowane krajowe:
przepisy

Data:

Podpis producenta

Stanowisko osoby podpisujgcej

EN 60 974-1:2012
EN 60 974-10:2008

instrukcja GUV 1

16 lipca 2015

Prezes firmy
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1 Zasady bezpieczenstwa

Niniejsze informacje stuza bezpieczenstwu uzytkownika.

Ogodlne zasady bezpieczenstwa:

Nalezy wzigé¢ udziat w szkoleniu. Przed rozpoczeciem pracy nalezy zapoznac¢ sie z
niniejszym rozdziatem oraz z zaleceniami podanymi we wszystkich innych rozdziatach
niniejszej instrukcji obstugi.

Nieprzestrzeganie zasad bezpieczenstwa moze skutkowaé urazami, a nawet
Smiercia.

Montazem, obstugg i konserwacjg urzgdzenia mogg zajmowacé sie wytacznie osoby
posiadajgce odpowiednie kwalifikacje.
Dzieci i osoby ponizej 16 roku zycia nie mogg zbliza¢ sie do urzgdzenia.

Ostrzezenie!

Zabronione jest otwieranie glowicy do napawania trzpieni.

Personel serwisowy musi spetni¢ specjalne wymagania.

Nasz serwis posiada odpowiednio przeszkolony personel, odpowiedni sprzet
serwisowy oraz srodki umozliwiajgce wykonywanie wszelkich niezbednych prac.

Ostrzezenie przed polem elektromagnetycznym

Nalezy zachowa¢ odpowiedni odstep od urzadzenh elektronicznych. Podczas spawania
trzpieni wystepuja silne pola elektromagnetyczne, ktére mogtyby trwale uszkodzi¢ te
urzadzenia (np. sprzet RTV, poduszki powietrzne).

Szczeg6lng uwage nalezy zwracac¢ na to, aby urzgdzenie to nie byto uzywane w
poblizu urzgdzen z wrazliwymi elementami elektronicznymi, przeznaczonych do
ratowania zycia, na przyktad szpitalne oddziaty intensywnej terapii.

N
{ ) Osoby z rozrusznikami serca nie mogg obstugiwa¢ urzadzenia ani przebywac¢ w jego
N’ poblizu podczas pracy.

Elektrowstrzas moze spowodowac smier¢.

Elektrowstrzgsu mozna unikng¢, chronigc swoje ciato przed powierzchnig roboczg i

podtozem. Nalezy sta¢ na przyktad na materiale izolacyjnym i nosi¢ obuwie na

\ gumowej podeszwie.
)

Nalezy zapewni¢ prawidtowe podtgczenie Zzrodtg energii do uziemienia przytgcza
AN sieciowego. Nalezy sprawdzi¢ wszystkie kable wigcznie z kablem zasilajgcym pod
‘ :: katem uszkodzen, zuzycia i odstonietych zyt.
A\ & 4

Napiecie sieciowe musi by¢ zgodne z napieciem podanym na tabliczce znamionowej
urzgdzenia. Nie wolno podtgczac urzgdzenia do sieci o innym napigciu.

Przed rozpoczeciem czyszczenia nalezy zawsze odtgczy¢ urzgdzenie od sieci. Prace
przy zasilaniu elektrycznym i urzgdzeniu mogg by¢ wykonywane tylko przez osoby
posiadajgce odpowiednie kwalifikacje.

Nie wolno dotykaé gotg rekg elementéw elektrycznych pod napieciem. Nalezy nosié¢
suche, nieuszkodzone rekawice z materiatu izolacyjnego.

Nie wolno nosi¢ obrgczek, zegarkéw ani ozdéb wykonanych z przewodzacych
materiatow.

Miejsce pracy, trzpienie, pistolety, kable i zrédto energii oraz ubrania muszg byé
suche.
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Dym i spaliny moga by¢ szkodliwe dla zdrowia

Podczas spawania trzpieni mogg powstawac opary i zawiesiny. Szczegdlnie w
przypadku materiatdw z obrabiang powierzchnig nalezy uwazaé¢ na szkodliwe opary.
Spawac najlepiej w pomieszczeniach o wysokosci powyzej 3 m. Nalezy réwniez
przestrzegaé¢ w tym zakresie przepisow obowigzujgcych w danym kraju.

Nie wdycha¢ dymu i gazéw. Nalezy zadbaé o odpowiednig wentylacje
odprowadzajgcag dym i gazy. W razie potrzeby zastosowa¢ wycigg dymu
spawalniczego.

Niebezpieczenstwo pozaru i wybuchu

Iskry powstajgce podczas spawania oraz wysoka temperatura ptomieni i tuk
elektryczny mogg by¢ przyczyng pozaru. W miejscu pracy nalezy mie¢ zawsze pod
rekg gotowa do uzycia gasnice. Nalezy znac¢ sie na obstudze gasnicy.

Nie spawaé w odziezy roboczej, ktéra jest zanieczyszczona
tatwopalnymi substancjami, np. olejami, smarami itp.

Nalezy przestrzegac¢ przepiséw BHP dotyczacych spawania, np. nie wykonywac tych
prac w pomieszczeniach zagrozonych wybuchem.

Uwazac¢ na palne przedmioty na stanowisku pracy. Wszystkie palne materiaty i ciecze,
na przykfad paliwa itp., nalezy usuna¢ przed rozpoczeciem pracy.

Urzadzenia elektroniczne (np. poduszka powietrzna) oraz uzywanie substanc;ji
wybuchowych do zasilania w paliwo wymagajg przestrzegania dodatkowych zasad
bezpieczenstwa w przypadku spawania w pojazdach. Informaciji na ten temat
udzielajg organizacja branzowe i producenci pojazdéw.

Ochrona skéry i oczu
Promienie tuku elektrycznego i odpryski mogg spowodowac urazy oczu i skory.

Podczas spawania powstajg odpryski i btyski swiatta. W celu ochrony oczu nalezy
nosi¢ okulary ochronne z ostong boczng i odpowiednim filtrem ochronnym.

Nalezy nosi¢ szczelne rekawice ze skory i niepalng, zamknietg odziez roboczg, na
przyktad grube koszule z dlugimi rekawami, spodnie bez mankietow, obuwie
ochronne.

Nalezy rowniez nosi¢ skorzany fartuch w celu zabezpieczenia ubrania przed
odpryskami.

Kotnierze koszuli i rekawy muszg by¢ pozapinane. Usungé¢ otwarte kieszenie z
przedniej czesci odziezy.

Zalecane jest uzywanie ochrony stuchu. Niektére technologie wigzg sie z gloSnymi
odgtosami.

Ruchome elementy moga spowodowac urazy.
Uwaza¢ na ruchome elementy, np. wentylatory. Nie zbliza¢ wtoséw, rak, luznej
odziezy ani narzedzi do szczelin wentylacyjnych.
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1.1 Znaczenie zasad bezpieczenstwa podanych w instrukcji obstugi

Zasady bezpieczenstwa podane w niniejszej instrukcji, oznaczone piktogramami i stowami
sygnatowymi, ktére w razie zlekcewazenia mogg skutkowac zagrozeniem dla oséb, majg w niniejszej
instrukcji nastepujgce znaczenie.

Zasady bezpieczenstwa

p . 7«.\\‘
f \

\\i /

zenstwo!

Niebezpiec

Bezposrednio grozgce niebezpieczenstwo, ktére moze spowodowac
powazne urazy, a nawet Smier¢.

Potencjalnie grozgce niebezpieczenstwo, ktére moze spowodowac

Ostrzezenie powazne urazy, a nawet Smierc.

L
o

Ostroznie!

\ Ostroznie!

Potencjalna niebezpieczna sytuacja, ktéra moze spowodowac lekkie urazy.

Ostrzezenie przed szkodami materialnymi.

Wazne!

lub przedmiot znajdujgcy sie w jego otoczeniu.
Wskazowki i inne przydatne informacje, ktore utatwiajg prawidtowe

korzystanie z produktu.

Wskazéwka! Potencjalnie szkodliwa sytuacja, w ktérej uszkodzeniu moze ulec produkt

Oznaczenia bezpieczenstwa
Piktogramy ostrzezen, zakazéw i nakazéw majg w niniejszej instrukcji nastepujgce znaczenie.

N
Zakaz dla os6b z
rozrusznikami serca

Zakaz (zawsze z
dodatkowa informacjg)

)

‘.\J/,
Nie dotyka¢ obudowy
pod napieciem

Gasnica

>

Ostrzezenie przed
niebezpiecznym
miejscem

A
)

Ostrzezenie przed
niebezpiecznym
napieciem elektrycznym

\
]

Ostrzezenie przed
polem
elektromagnetycznym

Ostrzezenie przed
ruchomymi
elementami

&

Og06Iny znak nakazu
(zawsze z dodatkowa
informacjg)

Ostrzezenie przed
substancjami pozarowo
niebezpiecznymi

3%

Ostrzezenie przed
substancjami
wybuchowo

niebezpiecznymi

Nosi¢ ochrone oczu

O
“\/

Nosi¢ odziez ochronng

@ =\
&

Nosic¢ och_rone stuchu

Nosié¢ rekawice
ochronne

&

Ogolne wskazdéwki sg oznaczone symbolem wskazujgcej reki.

10
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1.2 Kwalifikacje personelu i szkolenia

Personel zajmujgcy sie obstuga, konserwacjg, przegladami i montazem musi posiada¢ odpowiednie
kwalifikacje do wykonywania tych prac. Uzytkownik urzgdzenia musi doktadnie okresli¢ zakres
odpowiedzialnosci, kompetencje oraz nadzér dla personelu. Jesli personel nie posiada odpowiednich
umiejetnosci, nalezy go przeszkoli¢ i przyuczy¢ do planowanej pracy. W razie potrzeby moze zajgc¢ sie
tym producent/dostawca urzgdzenia na zlecenie uzytkownika. Uzytkownik musi réwniez dopilnowac,
aby personel zapoznat sie z catg instrukcjg obstugi urzadzenia.

Firma GSI (Gesellschaft der Schweil3technischen Institute mbH) oferuje odpowiednie kursy dla
pracownikow.

Oddziaty mozna znalez¢ w Internecie na stronie: http://www.dvs-ev.de

1.3 Niebezpieczenstwa wynikajace z nieprzestrzegania zasad bezpieczenstwa

Nieprzestrzeganie podanych zasad bezpieczenstwa moze skutkowaé zagrozeniem zaréwno dla oséb,
jak i samego urzgdzenia i sSrodowiska. Nieprzestrzeganie zasad bezpieczehstwa moze doprowadzic¢
do utraty wszystkich roszczen odszkodowawczych.

Nieprzestrzeganie zasad bezpieczehstwa moze w szczegolnosci pociggac za sobg nastepujace
zagrozenia:

» Awaria waznych funkcji urzgdzenia.

* Nieskutecznos¢ podanych metod konserwacji i serwisowania.

» Zagrozenie dla personelu wskutek dziatania czynnikéw elektrycznych, mechanicznych, termicznych i
akustycznych.

1.4  Przed rozpoczeciem napawania...

* Przed rozpoczeciem pracy sprawdzi¢ stan wszystkich kabli.

» Uszkodzone kable i potgczenia kabli nalezy natychmiast wymieniac.

» Otwory wentylacyjne w obudowie urzgdzenia nie mogg by¢ zakryte.
Istnieje niebezpieczenstwo uszkodzenia urzgdzenia wskutek przegrzania

1.5 Podczas pracy z uzyciem urzadzenia do napawania trzpieni

* Nalezy przestrzegaé przepisow BHP dotyczgcych uzywania tego urzadzenia.
W razie wypadku nalezy

» wytgczy¢ urzadzenie, odtgczy¢ je od pradu i

» wezwac lekarza.

1.6 Niedozwolone sposoby uzywania urzadzenia

Warto$ci graniczne

Bezpieczenstwo pracy urzgdzenia jest zapewnione pod warunkiem, ze jest ono uzywane zgodnie z
przeznaczeniem. W zadnym razie nie wolno przekroczy¢ wartosci granicznych podanych w ,Danych
technicznych".

1.7 Woylaczanie spawarki

Wylgczy¢ wytacznik sieciowy urzgdzenia.

Wylgczy¢ wtyczke z gniazdka.

» Odigczyc

- kabel sterowania

- kabel spawania

- kabel masy

- ewentualne podtgczone przewody gazu i sprezonego powietrza

od spawarki.

» Zwing¢ kabel, nie zatamujgc go.
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» Urzadzenie nalezy zabezpieczy¢ przed uzyciem przez osoby nieupowaznione.

» Sprawdzi¢ kabel roboczy i potgczenia urzadzenia pod kgtem uszkodzen, takich jak przypalenia,
zuzycie mechaniczne itp. Uszkodzone elementy powinny by¢ wymienione przez serwis firmy SOYER.

2 Uwagi ogolne

2.1 Zasady, ktérych nalezy generalnie przestrzegag...
Spawarka do trzpieni SOYER BMS-10P to produkt, ktéry jest
* zgodny z najnowszym standardem technologicznym

+ catkowicie spetnia aktualne wymagania w

« zakresie bezpieczenstwa oraz umozliwia wydajng prace.

Przed kazdym uruchomieniem urzgdzenia nalezy zwréci¢ uwage na nastepujgce punkty:

* Instrukcje obstugi nalezy przechowywaé w takim miejscu, aby byta one dostepna dla kazdego
operatora.

* Nalezy sprawdzi¢, czy operator zapoznat sie z instrukcje obstugi urzadzenia przed jego
uruchomieniem.
Nalezy uzyskaé od niego potwierdzenie w formie wtasnorecznego podpisu.

» Urzadzenie nalezy zabezpieczy¢ przed uzyciem przez osoby nieupowaznione.
* Urzgdzenie moze by¢ uzywane tylko przez osoby odpowiednio przeszkolone.
» W razie wypadku powiadomi¢ lekarza.

2.2 Przeznaczenie

Spawarki do trzpieni SOYER BMK-8 U/BMK-12 W do krétkotrwatego spawania z zaptonem skokowym
trzpieni gwintowanych SOYER wg DIN EN ISO 13918 wykonanych ze stali niestopowej, nierdzewnej i
termoodpornej do réznych elementéw (blachy, rury, stalowe dzwigary itp.).

Spawane sg zwykle okragte trzpienie z gwintem lub bez gwintu. Mozna jednak spawac réwniez
elementy ztgczne o innych ksztattach przekroju. Wymaga to jednak specjalnych uchwytow na trzpienie
i pierscieni ceramicznych lub kloszy gazu ochronnego.

Za pomocg spawarek do trzpieni SOYER BMK-8 U/BMK-12 W mozna réwniez spawac trzpienie
wykonane z innych materialdw metalowych niz stal. W tym celu absolutnie konieczne s3 jednak
spoiny prébne i ich sprawdzenie.

2.3 Sprzedaz i serwis

W razie pytan na temat eksploatacji, doposazania do specjalnych zastosowan lub serwisu nalezy
zwracac sie do wlasciwego punktu serwisowego albo na nastepujgcy adres

Heinz Soyer Bolzenschweiltechnik GmbH
Inninger StralRe 14
D-82237 Worthsee

Telefon +49 8153-885-0 Faks +49 8153-8030
www.soyer.de info@soyer.de

2.4 Informacje o dokumentacji

Ze spawarkami do trzpieni BMK -8 U/BMK-12 W dostarczana jest nastepujgca instrukcja obstugi:
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* Instrukcja obstugi BMK -8 U/BMK-12 W Nr katal. P00320
2.4.1 Informacje o instrukcji obstugi

Stosunek prawny

Informujemy, ze tres¢ niniejszej instrukcji obstugi nie jest czescig wczesniejszej ani obecnej wigzacej
umowy, obietnicy czy relacji prawnej ani takich relacji nie zmienia. Wszelkie zobowigzania firmy Heinz
Soyer Bolzenschweitechnik GmbH wynikajg z umowy zakupu, ktéra zawiera rowniez kompletng i
wytgcznie obowigzujaca gwarancje.

Niniejsza instrukcja nie rozszerza ani nie zaweza swiadczen gwarancyjnych ustalonych w umowie.

OSTROZNIE!
\ Nie wolno wykonywac¢ zadnych prac przy urzgdzeniu bez doktadnej znajomosci
., instrukcji obstugi lub jej odpowiedniej czesci. Urzgdzenie moze by¢ obstugiwane
wylgcznie przez osoby posiadajgce odpowiednie kwalifikacje, po zapoznaniu sie z
niniejszg instrukcjg obstugi i innymi czynnosciach technicznych (szkolenie!).

2.4.2 Postepowanie w razie probleméw

W razie wystgpienia awarii nalezy najpierw sprobowaé znalez¢ przyczyne i usunagé problem na
podstawie cech opisanych w instrukcji w rozdziale ,Usuwanie awarii". Jesli to nie pomoze, nalezy
zwréci¢ sie do naszego serwisu.

Zgtaszajac sie do naszego serwisu nalezy zawsze przygotowac nastepujgce informacje:

* Numer klienta » Oznaczenie produktu/opcje

* Numer seryjny * Rok produkciji

» Materiat trzpieni i elementéw « Wymiary trzpieni

Informacje te pozwolg zaréwno Panstwu, jak i nam unikng¢ niepotrzebnych kosztéw, na przyktad
wynikajgcych z dostarczenia nieodpowiednich czesci zamiennych.
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3 Opis urzgdzenia

3.1 Technika ,,szybkie spawanie trzpieni z zaptonem przez podniesienie”

©) @

HZ.0001_2.D
rys. 1: Technika szybkiego spawania trzpieni z zaptonem przez podniesienie

Spawarki do trzpieni SOYER BMK-8U/BMK-12W dziatajg na zasadzie szybkiego spawania z
zaptonem przez podniesienie. Zrédto pradu statego dostarcza prad spawalniczy. Nastepujgce
dokumenty zawierajg w tym zakresie dalsze obszerne informacje:

* DIN EN ISO 14555, ,Spawanie tukowe metali”

* Instrukcja DVS 0902, ,Spawanie tukowe z zaptonem przez podniesienie”

1. Podczas spawania trzpien dotyka elementu.

2. Prad wstepny wywotuje zapton, a trzpieh podnosi sie od elementu.

3. Nastepujgcy potem zapton pradu gtéwnego tworzy jeziorko spawalnicze miedzy trzpieniem a
elementem.

4. Trzpien zanurza sie w jeziorku, a materiat krzepnie.

Tym sposobem mozna wykonywac¢ w trybie recznym, pétautomatycznym lub automatycznym
spawanie catopowierzchniowe nieroztgczne trzpieni gwintowanych, kotkéw, tulei z gwintem
wewnetrznym, kotkéw izolacyjnych, trzpieni specjalnych i wielu innych elementow ztgcznych ze stali,
stali Cr-Ni, stali zaroodpornej i kwasoodpornej oraz w pewnym stopniu — w zalezno$ci od wymagan —
z niklu i tytanu. Mozna bez dodatkowych przyrzadéw spawaé¢ znormalizowane trzpienie wg DIN EN
ISO 13918. W przypadku trzpieni o $rednicy powyzej 6 mm zalecamy stosowanie gazu ochronnego
lub pierscieni ceramicznych, aby unikng¢ poréw i zoptymalizowa¢ tworzenie sie Sciegu.

Spawarki do trzpieni BMK-8U/BMK-12 W sg standardowo przystosowane do pracy z gazem
ochronnym i pierécieniami ceramicznymi. Zrédto pradu statego dostarcza prad spawalniczy. Czas
spawania mozna wybierac. Ze wzgledu na matg gteboko$¢ wypalania, wynoszacg ok. 0,4 mm,
metode te mozna stosowac juz od grubosci blachy 0,6 mm. Gwarantuje ona bardzo bezpieczne,
jednolite i powtarzalne potgczenia trzpieni bez stawiania wysokich wymagan co do doktadnosci
ustawienia i wykonania koncowki trzpienia. Nadaje sie szczegdlnie do elementdw z problematycznymi
wihasciwosciami powierzchni,, np. oleje i smary, cynk i inne powloki galwaniczne, a takze skérka
walcownicza i przewodzgce podkfady, zgorzeliny, warstwy tlenkéw itp. Stosunek minimalnej grubosci
blachy do $rednicy trzpienia wynosi 1:8.

/'\ WAZNE
K / Powierzchnia musi przewodzi¢ prad.

Przeszlifowaé elementy ocynkowane ogniowo.

14



BMK-8 U /BMK-12 W

Za pomoca spawarek do trzpieni SOYER BMK-8U/BMK-12W mozliwe sg nastepujgce metody:

*» szybkie spawanie trzpieni z zaptonem przez podniesienie bez gazu ochronnego i pierécienia
ceramicznego,

* szybkie spawanie trzpieni z zaptonem przez podniesienie przy uzyciu pierscieni ceramicznych,
*» szybkie spawanie trzpieni z zaptonem przez podniesienie przy uzyciu gazu ochronnego,

Jako srodek pomocniczy preferowany jest gaz ochronny. Do szczegdlnie trudnych prac
spawalniczych, np. spawanie z pistoletem trzymanym poziomo lub w nad gtowg, musza byé uzywane
pierscienie ceramiczne.

3.2 Spawanie trzpieni

Standardowym pistoletem podigczanym do spawarki do trzpieni BMK-8U/BMK-12W jest pistolet do
spawania trzpieni PH-3N z przewodem sterujgcym i wyposazeniem na gaz ochronny. Niniejsza
instrukcja obstugi opisuje wytgcznie spawarke do trzpieni BMK-8U/BMK-12W.

Informacje na temat pistoletéw do spawania trzpieni i ich ustawien mozna znalez¢ w odpowiednich
instrukcjach obstugi pistoletéw do spawania trzpieni.

3.2.1 Szybkie spawanie trzpieni z zaptonem przez podniesienie przy uzyciu gazu ochronnego
W przypadku ,szybkiego spawania trzpieni z zaptonem przez podniesienie” jako srodek pomocniczy
stosowany jest gaz mieszany z zawartoscig 82% argonu i 18% CO: (np. Corgon®18 *).

Gaz ochronny ostania miejsce spawania przed atmosferg i jednoczesnie chroni jeziorko spawalnicze.
Dodatkowo tworzy scieg o ksztatcie spoiny pachwinowej z czystg metaliczng powierzchnia, co
zmniejsza ryzyko korozji i poprawia dynamiczne wiasciwosci spoiny.

Podczas spawania z gazem ochronnym bez dodatkowych srodkéw pomochiczych nie jest mozliwe
doktadne uformowanie Sciegu o doktadnych wymiarach, kalibracji i powtarzalno$ci. Spawanie trzpienie
w gazie ochronnym moze odbywac sie w znacznie krotszych odstepach czasu, poniewaz wktadanie i
usuwanie pierscieni ceramicznych nie jest wymagane przy kazdej operacji spawania.

*) Corgon®18 jest to mieszanka gazéw firmy Linde AG, D-82049 Hdllriegelskreuth

3.2.2 Szybkie spawanie trzpieni z zaptonem przez podniesienie przy uzyciu pierscieni
ceramicznych,

Pierscieh ceramiczny petni nastepujace funkcje:

* Centruje tuk elektryczny.

* Chroni przed atmosfera.

» Zapewnia dokfadne uksztattowanie Sciegu.

+ Chroni przed nagtym ostygnieciem jeziorka spawalniczego.
+ Chroni czesciowo przez odpryskiwaniem iskier.

Aby uzyskac¢ prawidtowy $cieg o doktadnych wymiarach, kazdy trzpien wymaga pierscienia
ceramicznego, ktéry odpowiada jego srednicy i ksztattowi. Pierscien ceramiczny nalezy wybié¢ po
kazdym spawaniu i wymieni¢ na nowy.

Zwykle tg metodg mozna spawac¢ w dowolnej pozycji.

AW WAZNE
If\ /] Chronic¢ pierscienie ceramiczne przed wodg i wilgocig.

3.3 Budowa spawarki do trzpienie BMK-8U/BMK-12W
Spawarki do trzpieni BMK-8U/BMK-12W sg poreczne, kompaktowe i solidne.

Uchwyty urzgdzenia na wierzchu obudowy umozliwiajg fatwy transport do uzytku mobilnego w réznych
miejscach pracy.
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3.4 Dane techniczne

Oznaczenie

BMK 8 U

BMK 12 W

Metody spawania

szybkie spawanie trzpieni z zaptonem przez podniesienie

Zakres spawania dla trzpieni
gwintowanych SOYER, DIN EN
ISO 13918

M3 - RD 10 lub.. 2 -9 mm

M3 - RD 12 lub. 2 - 11 mm

Materiat

stal, stal nierdzewna i zaroodporna (na zaméwienie aluminium)

Zrédto pradu

transformator/prostownik

Prad spawalniczy

600 A

800 A

Czas spawania

od 1 do 1000 ms

Sekwencja spawania

15 — 30 trzpieni/min dla M3
do 3 trzpieni/min RD 10

15 — 30 trzpieni/min dla M3
do 3 trzpieni/min RD12

Pistolet standardowy

pistolet do spawania trzpieni PH-3N

Podtgczenie do pradu

CEE 16 A (3P + przewdd
ochronny)
3 x 400 V 50/60 Hz

mozliwe 3 x 230, 3 x 440 lub 3
x 500 V 50/60 Hz

CEE 32 A (3P + przewdd
ochronny)
3 x 400 V 50/60 Hz (wersja
standardowa)

mozliwe 3 x 230, 3 x 440, 3 x 460,
3 x 500 lub 3 x 600 V 50/60 Hz dla
wersji speclajnych (OPCJA)

Prad diugotrwaty

0,3 Alfaze

Moc dtugotrwata

200 VA

Prad maksymailny

45 Alfaze przy 3 x 400 V (tryb
krotkotrwaty)

60A/faze przy 3 x 400 V (tryb
krotkotrwaty)

Napiecie jatowe

76 VIDC

Stopien ochrony

P21

Bezpiecznie w ptycie przedniej

F1=0,315 A zwtoczny F2 = 2 A zwloczny (podtgczenie do pradu 400 V)
F2 = 3,15 A zwloczny (podtaczenie do prgdu 230 V)

Zigcza

Zigcze wibratora: gniazdko 15-stykowe
gniazdko 9-stykowe
Zigcze RS 232: wtyczka 9-stykowa (bez funkcji)

Zigcze CNC:

Zigcze sprezonego powietrza

maks. 6 bar (sprezone powietrze tylko z OPCJA zestawu automatyki)

Zigcze gazu ochronnego

maks. 4 — 5 I/min

Wymiary 360 x 325 x 500 mm (szer. x wys. x gt.)
Masa* 41 kg 48 kg
Farbe RAL 5009 biekitny

Zastrzega sie mozliwos¢ zmian technicznych.

*w zaleznoSci od osprzetu mozliwe sg niewielkie odchyiki.
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3.5 Zlacza urzadzenia BMK-12 W

3.5.1 Ziacze CNC

ztgcze CNC
gniazdko 9-stykowe system sterowania
1
Start
wyzw
Start | zewn.
2
,,,,,,,,, ‘\’/\;,,,A,,,,,,,_ S —
7
,,,,‘(} ,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,
3
| BAW
BAW
8 +U zewn.
O .
4
‘ FK
FK
9 +U zewn.
5
,,,,,,,,, {},,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,7
Definicje:

BAW trzpien na elemencie
Wskazuje kontakt miedzy trzpieniem a elementem. Kontakt ten musi istnieé¢, aby
sygnat startowy mogt uruchomic¢ operacje spawania.

Start  Przekaznik uruchamia operacje spawania.
FK Kontakt gotowy

Przetagczenie przekaznika po spawaniu, aby wskaza¢ zakohczenie danej operacji
spawania (mozna teraz rozpoczg¢ nowg operacje spawania).

Wykres czasowy:

BAW |

Start

Spawanie

1&

FK
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4 Montaz spawarki do trzpieni

Spawarki do trzpieni BMK-8U/BMK-12 W sg na wierzchu wyposazone w dwa plastikowe uchwyty
transportowe.

OSTROZNIE!

\ Uchwyty te sg przeznaczone wytgcznie do transportu recznego. Nie wolno przeciggaé

,, lin przez uchwyty w celu podniesienia urzgdzenia dzwigiem do miejsca montazu.
System jest niestabilny z takim zawieszeniem i moze przewrdécic sie z pierwotnego
potozenia, w wyniku czego uchwyt transportowy moze sie urwaé, a urzgdzenie spas¢ na
ziemie.

» Ustawia¢ spawarke do trzpieni na réwnej powierzchni. Gumowe nézki na
spodzie urzgdzenia gwarantujg antyposlizgowos¢ i amortyzujg wibracje.
» Nawet gdy spawarka jest odporna na wptywy srodowiska, nalezy chroni¢ jg przed wilgocig i pytem.

» Szczegdblng uwage nalezy zwracaé na udzwig i bezpieczne posadowienie mebli warsztatowych.
» Wokot otworéw wentylacyjnych musi byé wystarczajgco duzo wolnego miejsca. W przeciwnym razie
zabezpieczenie przed przegrzaniem zadziata i przerwie spawanie. Taki stan jest sygnalizowany

na wyswietlaczu na przemian z biezgcym trybem pracy komunikatem ,Za wysoka temperatura
transformatora, prosze czekac”.

Uebertemperatur Trafo bitte warten

KZ.0030.D
Za wysoka temperatura transformatora. Prosze czekaé.

Dopiero gdy ten komunikat nie jest juz wyswietlany, mozna kontynuowaé spawanie.

* Postawi¢ spawarke w bezposrednim sgsiedztwie stanowiska spawania.
« Zwraca¢ uwage na prawidtowe wartosci podtgczenia do pradu:

Kabel zasilajgcy spawarke ma cztery zyty: 3 fazy + przewdd ochronny. Nalezy zwracac
& uwage na dane techniczne.
Gniazdko sieciowe i urzgdzenie muszg by¢ prawidtowo uziemione.

» Dodatkowe przedtuzacze powodujg spadek napiecia, ktory
moze prowadzi¢ do zaktécen w urzgdzeniu.

* W przypadku spawania w gazie ochronnym butla z gazem musi by¢ bezpiecznie umieszczona w
przeznaczonym na nig przyrzadzie, zabezpieczonym przed przewrdéceniem.

OSTROZNIE!
\ Butle z gazem w pozycji pionowej nalezy zabezpieczy¢ przed przewrdéceniem. Poziome
\, potozenie butli z gazem jest niedozwolone, poniewaz zigcze butli z gazem i/lub
manometr sg narazone na tatwe uszkodzenie.

» Podczas pracy miejsce pracy musi by¢ odpowiednio wentylowane.

| Obudowa spawarki do trzpieni odpowiada stopniowi ochrony IP 21. Nie nadaje sig on np.

4B WSKAZOWKA
|
\_7_ / do uzytkowania lub transportu w czasie deszczu.
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5 Uruchomienie

51

Widok z przodu i tytu

1

13 12 11 10 9 8 7

Widok z przodu urzgdzenia BMK-8U/BMK-12 W (ilustracja dla BMK-12W odpowiada takze BMK-8U)

O~NO UL WN P

= ©

11

12

13

* bezpiecznik F1

» wylacznik gtéwny (wtaczanie urzadzenia)

* bezpiecznik F2

* wyswietlacz LCD

» wskazniki LED do kontroli dziatania

* przyciski funkcyjne do ustawiania parametréw spawania

* funkcja powietrza ,,do przodu” (opcja)

* funkcja powietrza ,,do tytu” (opcja)

Podtgczanie pistoletéw lub glowic do spawania z automatycznym podajnikiem trzpieni.

* ztacze kabla sterowniczego

* gniazdko kabla sterowniczego

Zigcze kabla sterowniczego i gniazdko kabla sterowniczego stuzg do podtgczania pistoletow i
gtowic spawalniczych do spawarki.

* gniazdko gazu

Przed rozpoczeciem spawania w gazie ochronnym nalezy podtgczy¢ wgz gazowy pistoletu lub
gtowicy do gniazdka gazu.

» wtyczki kabli masy

Wtyczki kabli masy umozliwiajg podtgczanie zaciskdw masy do spawarki.

* kabel sieciowy

Kabel sieciowy jest to czterozytowy (3P + PE), wysokoelastyczny kabel przytgczeniowy do
podigczenia spawarki do elektrycznej sieci zasilajgcej.
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15-stykowe gniazdko zlgcza wibratora (OPCJA)

Ztgcze wibratora stuzy do potgczenia systemu sterowania wibratora ze spawarkg do trzpieni.
9-stykowe gniazdko ztgcza CNC (OPCJA)

Zigcze CNC stuzy do potaczenia z centralnym systemem sterowania do sterowania i kontroli
operacjami spawania trzpieni.

9-stykowa wtyczka, ztagcze RS 232 (OPCJA)

Zigcze to stuzy do potgczenia z centralnym systemem sterowania.

tabliczka ostrzegawcza

tabliczka znamionowa

wtyczka do podtaczenia gazu ochronnego

Zigcze do stuzy do podigczenia doptywu gazu do spawarki przez reduktor cisnienia.
Maksymalne dopuszczalna wartos¢ robocza wynosi od 4 do 5 I/min.

ztacze sprezonego powietrza (OPCJA)

To zlgcze stuzy do dostarczania sprezonego powietrza do spawarki oraz do podtgczenia
przewodow sprezonego powietrza od systemu sterowania wibratorem do spawarki.
Maksymalne dopuszczalne cisnienie na ztgczu wynosi 7 bar.
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5.1.1 Elementy obstugowe

* wylacznik gtéwny
Wytgcznik gtdéwny stuzy do wigczania i wytgczania spawarki do trzpieni.

* Przyciski funkcyjne do ustawiania parametrow spawania
Spawarki BMK-8U/BMK-12 W posiadajg na ptycie czotowej 4 przyciski funkcyjne do ustawiania
parametréw spawania:

I s e I s e I B 0 e

AnEE
\

6.7 6.2 6.3 6.4

6.1 przycisk funkcyjny ,strzatka w gére”
6.2 przycisk funkcyjny ,strzatka w dét”
6.3 przycisk funkcyjny ,strzatka w lewo”
6.4 przycisk funkcyjny ,strzatka w prawo”

KZ.2006.D
» przyciski funkcyjne ,strzatka w gére/w dot’
zmiana wybranych parametrow (migajgcy symbol na wyswietlaczu)

» przyciski funkcyjne ,strzatka w lewo/w prawo”
wyboér parametréw do zmiany (przesuwanie migajgcego symbolu w lewo lub w prawo

5.1.2 Elementy wskazujace

» wskazniki LED
Odpowiednie stany pracy mozna odczyta¢ za pomocg wskaznikéw LED.

5.7 5.8

o
B

[}

ﬁ ¢
=
b3
[]

5.1 Dioda LED ,trzpien na elemencie” 5.5 Dioda LED ,prad gtéwny”

5.2 Dioda LED ,wyzwalanie” 5.6 Dioda LED ,kontakt gotowy”.
5.3 Dioda LED ,zawor gazu otwarty” 5.7 Dioda LED (bez funkcji)
5.4 Dioda LED ,podniesienie” 5.8 Dioda LED (bez funkciji)

KZ.2012.D0

Po wigczeniu wszystkie 8 diod LED $wieca sie na krotko w celu kontroli.
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Jesli jedna z diod nie zaswieci sie po wigczeniu, nalezy powiadomi¢ serwis.

=

5.1.3 e+ wyswietlacz LCD

W pierwszym wierszu wyswietlacza wyswietlane sg nazwy regulowanych parametrow. Drugi wiersza
zawiera ustawiong warto$¢. Oznaczenie parametru miga, wskazujgc, ze jego warto§¢ mozna zmienic
za pomocg klawiatury.

Przyktadowe wskazanie po wigczeniu spawarki:

“MODE® HSZEIT  VSZEIT GASVOR  NLZEIT

BETR 1 40 0 0
TRYB CZAS PR. Gt.. CZAS PR. WST. CZ.WST.WEN.GAS CZKE);\OHIQ;DAD
PRACA

Objasnienie trybow pracy/parametréow:

*« MODE
Ustawiony tryb pracy. Mozna ustawi¢ cztery rézne tryby pracy:

1- BETR
Stan pracy, musi by¢ ustawiony dla normalnego trybu spawania.

2- VSTR
Test prgdu wstepnego

3- HUB
Test podnoszenia

4 GAS
Test gazu

* HSZEIT
Czas pradu gtéwnego. Ustawianie czasu od 1 do 1000 milisekund.

* VSZEIT
Czas pragdu wstepnego. Ustawianie czasu od 40 do 1000 milisekund.

* GASVOR

Czas wstepnej wentylacji gazowej. Ustawiony czas od 0 do 9900 milisekund, w ktérym zawor gazu
ochronnego otwiera sie przed rozpoczeciem spawania i pozostaje otwarty po zakonczeniu spawania.
Podczas spawania bez gazu ochronnego nalezy ustawi¢ wartos¢ ,0”.

* NLZEIT

Czas dotadowania. Ustawiony czas od 0 do 9900 milisekund, w ktérym zawdr nadmuchu powietrza
pozostaje otwarty do transportu trzpienia z wibratora uniwersalnego do pistoletu/gtowicy.
Ustawienie 0 wytgcza automatyczne dotadowywanie.
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514

Symbole
Symbol | Oznaczenie Opis funkcji
Erzad;ema Wylgcznik gtéwny do wigczania i wylgczania
nergia . S
spawarki do trzpieni.
LED ,Trzpien

na elemencie”

Dioda LED swieci, gdy trzpien dotyka elementu
przy podtgczonym biegunem masy.

LED ,Wyzwalanie”

Dioda LED swieci po naci$nieciu przycisku
wyzwalania na pistolecie spawalniczym lub
gtowicy spawalniczej.

LED ,Zawor gazowy
otwarty”

Dioda LED swieci, gdy zawor gazu ochronnego
jest otwarty.

LED ,Podniesienie”

Dioda LED swieci, gdy magnes podnoszgcy
pistoletu jest aktywny.

<] [@]| | 12)|©

(]
-~

>

LED ,Prad gtéwny”

Dioda LED swieci, gdy prad gtéwny jest
wigczony.

|

LED ,Kontakt
gotowy”

Dioda LED swieci po spawaniu, gdy wcisniety
jest przycisk wyzwalania.

EXT

LED ,Zewnetrzne”

Dioda LED swieci, gdy spawarka do trzpieni jest
sterowana zdalnie przez ztgcze szeregowe
(RS232) (aktualnie jeszcze nie uzywane).

PZrlf/IyIi:lS\llfb\funkcymy ~ | Zmiana wybranych parametréw w gore (miga na
T PARAMETROW” wyswietlaczu).
PZYK/IYI(X’S\KJUHKCany ~ | Zmiana wybranych parametréw w dét (miga na
v PARAMETROW” | Wyswietlaczu).
F’Zrlf/lylcxls\llkfunkcyjny " | Wyb6r parametréw do zmiany
<+ PARAMETROW” (przesuniecie migajgcego symbolu w lewo).
I?/vrz\)(lgcs'jl?afunkcyj "= | Wybo6r parametréw do zmiany
= PARAMETROW” | (Przesunigcie migajacego symbolu w prawo).

Funkcja powietrza
,do przodu”

Zigcze powietrza pistoletu/gtowicy spawalniczej
z trybem automatycznym (OPCJA).

Funkcja powietrza
»do tytu”

Zigcze powietrza pistoletu/gtowicy spawalniczej
z trybem automatycznym (OPCJA).

Zigcze gazu

Zigcze gazu dla pistoletu/gtowicy, gniazdko KD -
1/4.

v BIEaEs

Masa

Oznaczenie wtyczki do podigczenia kabla masy.

Pistolet

Oznaczenie gniazdek kabla sterowniczego i
spawalniczego do podtgczenia pistoletu.
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5.1.5 Bezpieczniki (poz. 1i 3, rozdz. 5.1)
Spawarki do trzpieni BMK-8U/BMK-12 W sg zabezpieczone nastepujgcymi bezpiecznikami:

- bezpiecznik F1 0,315 A zwtoczny
- bezpiecznik F2 2 A zwtoczny (na 400 V do 500 V) lub 3,15 AT na 230 V

OSTROZNIE!

\ Jesli nalezy wymieni¢ bezpieczniki, uzywac tylko tych o zalecanych parametrach

\, elektrycznych. Zbyt duze bezpieczniki mogg prowadzi¢ do usterek instalacji elektrycznej
lub do pozaru.

Ostrzezenie!
% \ Podczas wymiany bezpiecznika wtyczka musi by¢ wyciggnieta.

5.1.6 Ztacze masy
* Podtagczy¢ kabel masy do zigcza kabla masy i zablokowac¢ go, obracajgc go do oporu w prawo.

* Podtgczy¢ zacisk masy do elementu.

Nalezy zapewni¢ prawidiowy styk z elementem. Ze wzgledu na wysoki pragd spawania

V= moze wystgpi¢ efekt dmuchania magnetycznego na tuk z powodu asymetrycznego
rozktadu pradu, tzn. tuk spawania trzpienia jest asymetryczny. Widac¢ to po tym, ze scieg
spoiny przebiega nieréwno na krawedzi trzpienia. Wyniki spawania sg niezadowalajgce i
nie niepowtarzalne.

Dlatego zaciski masy nalezy zawsze mocowac¢ do elementu w taki sposéb, aby pistolet spawalniczy
znajdowat sie jak najblizej Srodka potgczenia miedzy dwoma zaciskami masy. Wtedy zapewniony jest
najbardziej symetryczny rozktad pradu wokét trzpienia i dobry efekt spawania.

Problematyczne obszary to spoiny na krawedzi elementu lub duze niejednorodnosci grubosci
materiatu, tzn. grubo$c¢ blachy zmienia sie o kilka milimetrow lub dodatkowy materiat jest przyspawany
lub nitowany do blachy. Do tej kategorii nalezy réwniez spawanie trzpieni do profili.

Aby uzyskac¢ dobre efekty spawania, nalezy wykonac¢ rézne spoiny probne w réznych warunkach. Na
przyktad mozna po prostu zmienia¢ potozenie zaciskédw masy lub obrdcié pistolet spawalniczy.

Mozna okresli¢ symetrie i jakos¢ tuku podczas testu z pragdem wstepnym, a nastepnie zoptymalizowac¢
ja poprzez odpowiednig kombinacje potgczenia masy i pozycji pistoletu.

Szczegolng uwage nalezy zwracaé na to, aby punkty styku zaciskdw masy nie byty
& zanieczyszczone ani utlenione. W przeciwnym razie wystepujg tutaj duze rezystancje
przejscia, ktére powodujg znaczne zmniejszenie nominalnego prgdu spawania.

Zaciski masy muszg by¢ mocno zacisniete na elemencie, a kabel masy i kabel pistoletu musza byc¢
mocno zablokowane w spawarce. W przeciwnym razie na zaciskach lub potgczeniach wtykowych
mogg wystapi¢ wysokie rezystancje przejsciowe i erozja tukowa, co z kolei prowadzi do stabych
efektow spawania.
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Przyktady roznych potgczen masy i ich mozliwych skutkow:

Symetryczne poditgczenie masy

Idealny warunek, trzpien na srodku + E ST j n
obu ztgczy masy

Asymetryczne podigczenie masy

Luk jest odchylany w bok z matg + E S
gestoscig pradu.

[

Dodatkowa masa zaktoca symetrie )
+ +

tuku.

5.1.7 Podtaczenie pistoletu spawalniczego

* Podtagczy¢ kabel spawalniczy do ztgcza kabla spawalniczego i zablokowac¢ go, obracajgc go do
oporu w prawo.

» Wiozy¢ przewdd sterowniczy do ztgcza przewodu sterowniczego i dokreci¢ go nakretkg nasadows.
* Nalezy przestrzegac¢ zalecen dotyczgcych podtgczania zawartych w instrukcji obstugi pistoletéw spawalniczych.
5.1.8 Podtaczenie do pradu

» Poréwnaé parametry (napiecie sieciowe/pobdr pradu) na tabliczce znamionowej z danymi (napiecie
sieciowe/zabezpieczenie) sieci elektrycznej.

Napiecie sieciowe musi by¢ zgodne z napieciem podanym na tabliczce znamionowej
& urzgdzenia. Nie wolno podtgcza¢ urzadzenia do sieci o innym napieciu.

* Podtagczy¢ kabel sieciowy (poz. 13, rozdz. 5.1) do prgdu za pomocg wtyczki CEE: (standardowo
wtyczka CEE 3 x 400 V ~ 32 A).

NIEBEZPIECZENSTWO
\ Spawarke do trzpieni nalezy podtaczaé tylko do gniazdek CEE zgodnych z
k;

obowigzujgcymi przepisami. Standardowe potgczenie = 3 x 400 V + przewdd ochronny.
W razie potrzeby zwréci¢ sie do wykwalifikowanego elektryka o sprawdzenie, czy
gniazdko jest uziemione.
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5.2 Ustawianie trybow pracy
5.2.1 Wiaczanie spawarki do trzpieni

Po wigczeniu spawarki 8 diod LED (poz. 5.1 - 5.8, rozdziat 5.1.2) zapali sie na chwile, a spawarka
wykona autotest (samokontrole), ktory jest pokazywany na wyswietlaczu LCD (poz. 4, rozdz. 5.1).

Selbsttest

KZ.0033.D
Autotest

Podczas autotestu spawarka jest zablokowana, nie mozna do niej wprowadza¢ danych ani jej
uzywac.

Po pomysinym przejsciu autotestu spawarka automatycznie ustawia sie na ostatnio ustawione
parametry.

5.2.2 Tryb pracy/parametry

Parametry mozna wybra¢ za pomocg przycisku funkcyjnego ,strzatka w prawo” lub ,strzatka w lewo’
(3 lub 4). Za pomoca przyciskow funkcyjnych (1 lub 2) mozna ustawic tylko migajgcy wyswietlacz.

Cztery mozliwe tryby pracy zostaty juz wspomniane w rozdz. 5.1.3.

5.2.2.1 Tryb pracy ,,BETR” (stan pracy)

W trybie pracy ,BETR” mozliwe jest normalne spawanie z ustawionymi parametrami spawania.
Jesli sekwencja spawania jest zbyt szybka, operacja spawania jest tymczasowo przerywana, aby

zapobiec przegrzaniu sie spawarki.

» Za pomoca przycisku funkcyjnego ,strzatka w goére” lub ,strzatka w dot’ (1 lub 2) wybrac tryb pracy
.BETR”.

S
SMODE: HSZEIT  VSZEIT GASVOR  NLZEIT
BETR 1 40 0 0
tv ki
1 oder 2 3 oder 4 K7 o07a x
TRYB CZAS PR. GL.. CZAS PR. WST. CZWST.WEN.GAZ. CZ.DOLAD.
PRACA
1lub2 3lub 4

5.2.2.2 Tryb pracy ,,VSTR” (test pradu wstepnego)

Ustawienie ,VSTR” (test prgdu wstepnego) umozliwia wykonywanie spoin z ustawionymi parametrami
bez wtgczania pradu gtéwnego i stuzy do sprawdzania ustawien pistoletu lub gtowicy oraz do
testowania funkcji. W tym trybie pracy, z podtgczonym pistoletem lub gtowicg spawalniczg, w
obwodzie zamknietym (element podigczony do masy) i przy wcisnietym pistolecie (lub gdy jest sygnat
przez ztgcze) generowany jest tuk o niskim pradzie, na przyktad w celu sprawdzenia symetrii tuku lub
sprawdzenia, czy ptynie prad wstepny.
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OSTROZNIE!
\ Aby przeprowadzi¢ ten test, nalezy zatozy¢ okulary ochronne. Nalezy przestrzegac¢
Y réwniez zasad bezpieczenstwa.

» Za pomoca przycisku funkcyjnego ,strzatka w goére” lub ,strzatka w dot” (1 lub 2) wybra¢ tryb pracy
.VSTR”.

'MODE® HSZEIT  VSZEIT  GASVOR  NLZEIT
VSTR 1 40 0 0
HEa-
1 oder 2 3 oder 4 Kz.2007.X
TRYB CZAS PR. Gt.. CZAS PR. WST. CZ.WST.WEN.GAZ. CZ.DOLAD.
PRACA
1lub 2 3lub 4

» Umiesci¢ pistolet lub gtowice spawalniczg na elemencie.

* Nacisng¢ spust pistoletu, gtowicy spawalniczej lub przez ztgcze CNC. Po ustawionym czasie
przeptywu gazu trzpien podnosi sie od elementu. Powstaje maly tuk, ktérego czas palenia odpowiada
wybranemu czasowi trwania pragdu wstepnego i gtéwnego.

5.2.2.3 Tryb pracy ,,HUB” (test podnoszenia)
W trybie pracy ,Hub” mozna ustawi¢ lub sprawdzi¢ ustawienie podnoszenia pistoletu lub gtowicy
spawalniczej. Mozna réwniez przeczyta¢ o tym w instrukcji obstugi pistoletu spawalniczego lub

gtowicy spawalnicze;.

» Za pomoca przycisku funkcyjnego ,strzatka w goére” lub ,strzatka w dof” (1 lub 2) wybrac tryb pracy
,HUB”.

A N 2
-MODE- Abhub testen mit Trigger
L B I B B
HUB Abfallzeit: mS
H
1 oder 2 3 oder 4 KZ.2008.X
TRYB Test podniesienia z przerzutnikiem
PODNIESIENIE Czas opadania: ms
1lub2 3lub 4

* Wyposazy¢ pistolet lub gtowice spawalniczg w trzpien.
» Sprawdzi¢ gtebokos$¢ zanurzenia trzpienia lub ustawi¢ gtebokos$é zanurzenia zgodnie z opisem w
instrukcji obstugi pistoletu spawalniczego lub gtowicy spawalniczej.
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OSTROZNIE!
| Upewnic sie ponownie, ze tryb pracy jest ustawiony na ,HUB”. Nalezy réwniez
>\ przestrzegac zasad bezpieczenstwa.

* Umiesci¢ pistolet lub glowice spawalniczg na elemencie. Dioda LED ,czop na elemencie” swieci sie.

O- 0 8 O o o O &

KZ.0024.X

* Nacisng¢ spust pistoletu, gtowicy spawalniczej lub przez ztgcze CNC. Podczas wystepowania
sygnatu wyzwalajgcego trzpien podnosi sie od elementu. Po maks. 4 sek. test podnoszenia jest
jednak przerywany, aby chroni¢ magnes. W tym czasie nie ptynie prad spawania.

» Sprawdzi¢ i w razie potrzeby skorygowac¢ wysoko$¢ podnoszenia zgodnie z okreslonymi wartosciami
orientacyjnymi (patrz tabela parametréw spawania w rozdziale 6.2) dla pistoletu spawalniczego lub
gtowicy spawalniczej.

Jesli test podnoszenia jest przeprowadzany na elemencie, ktory jest podigczony do masy spawarki,
czas opadania jest wyswietlany w milisekundach na wyswietlaczu, w przeciwnym razie na
wyswietlaczu pojawia sie tekst ,brak masy”.

R
-MODE- Abhub testen mit Trigger
0 R B B
HUB Abfallzeit: keine Masse
KZ.2009.X
TRYB Test podniesienia z przerzutnikiem
PODNIESIENIE Czas opadania: brak masy

Nie uzywa¢ wyzwalacza zbyt czesto w krétkich odstepach czasu, w przeciwnym razie
V= zadziata zabezpieczenie termiczne magnesu podnoszacego, a zasilanie magnesu zostanie
przerwane. Stan tej jest wskazywany na wyswietlaczu.

Abhubtest zu lange betaetigt
1 Minute Abkuehlzeit fuer Hubmagnet

KZ.0026.D
Test podniesienia za diugi
Czas stygniecia magnesu podnoszgcego 1 minuta

5.2.2.4 Tryb pracy ,,GAS” (test gazu)

W trybie pracy ,GAS” mozna sprawdzié, czy gaz ochronny przeptywa przez klosz ochronny pistoletu
lub gtowicy spawalniczej. Dopdki obecny jest sygnat wyzwalajgcy, gaz ochronny wyptywa z klosza
gazu ochronnego pistoletu lub glowicy spawalniczej. W ten sposéb przewody gazowe mozna réwniez
przeptuka¢ gazem ochronnym przed rozpoczeciem pracy.
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» Za pomoca przycisku funkcyjnego ,strzatka w goére” lub ,strzatka w dot” (1 lub 2) wybra¢ tryb pracy

,GAS”.

10DE
GAS

Bl

1 oder 2

TRYB Test gazu z przerzutnikiem
GAZ

VLIRS

;I\;I Gas testen mit Trigger

1lub2
* Podtagczy¢ doptyw gazu.
» Zawor gazowy mozna wigczy¢ za pomoca:

- spustu pistoletu spawalniczego lub gtowicy spawalniczej,
- aktywnego sygnatu Start na ztgczu CNC.

KZ.2010.X
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5.3 Funkcje specjalne

Mozna réowniez otwierac inne przydatne funkcje specjalne spawarek BMK-8U/BMK-12 W:

Zapoznanie sie z funkcjami specjalnymi powinno nastgpi¢ po poznaniu podstawowych
& funkcji spawarki do trzpieni. Niniejsza instrukcja opisuje wersje oprogramowania V1.8.
Starsze urzgdzenia mogg nie mie¢ wszystkich opisanych tutaj funkcji specjalnych.

Podczas otwierania funkcji specjalnych spawarka musi byé wytaczona. Aby otworzy¢ odpowiednig
funkcje specjalng, nalezy nacisnac i przytrzymac okreslone kombinacje przyciskéw funkcyjnych
podczas wigczania spawarki. Aby zamkng¢ funkcje specjalng, spawarke do trzpieni nalezy wylgczyc¢
za pomocag wylgcznika gtéwnego.

5.3.1 Funkcja specjalna ,,Kasowanie pamieci roboczej”

Ta specjalna funkcja stuzy jako ,funkcja RESET” spawarki do trzpieni, np. do usuwania usterek lub
podczas pierwszego uruchomienia. Wszystkie ustawienia pamigci gtéwnej zostang skasowane.

Aby skasowac¢ pamie¢ gtdbwng, nalezy wykonac¢ nastepujgce czynnosci:

* Nacisnag¢ jednoczes$nie i przytrzymacé przyciski funkcyjne ,strzatka w gore”, ,strzatka w dét”, ,strzatka
w prawo” i ,strzatka w lewo”.

» Wigczy¢ spawarke do trzpienie za pomocg wytgcznika gtéwnego.
* Pusci¢ przyciski funkcyjne ,strzatka w gore”, ,strzatka w dot’, ,strzatka w prawo” i ,strzatka w lewo”.

Speicher geloescht
Geraet ausschalten

Pamie¢ skasowana
Wyltgczenie urzagdzenia

KZ2.2019.D

* Wylgczy¢ i ponownie wigczy¢ spawarke do trzpieni za pomoca wytgcznika gtéwnego.

5.3.2 Funkcja specjalna ,,Wyswietlanie licznika roboczego”

Jest to funkcja specjalna stuzgca do wyswietlania licznika roboczego i numeru urzadzenia.

* Nacisngc¢ jednoczesnie i przytrzymacé przyciski funkcyjne ,strzatka w gore” i ,strzatka w dof”.
» Wigczy¢ spawarke do trzpienie za pomocg wytacznika gtéwnego.

* Pusci¢ przyciski funkcyjne ,strzatka w gore” i ,strzatka w dot”.
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Betriebszaehler: 1234
Ende Geraet aus, loeschen Pfeil rechts

Bl

Licznik pracy: 1234
Koniec, wyt. urzgdzenia, kasowanie strzatkg w prawo

KZ.2020.D

* Po nacisnieciu przycisku funkcyjnego ,strzatka w prawo” licznik roboczy mozna
zresetowac na ,,0”.

5.3.3 Funkcja specjalna ,,Wybor wibratora i ustawianie funkcji wibratora”.

S3 to funkcje specjalne stuzgce do dostosowania systemu sterowania w trybie automatycznym do
wibratora (parametry 1-4, tylko dla wibratoréow BMK). Typ podigczonego wibratora mozna ustawi¢ za
pomocg parametru 5.

Aby otworzy¢ te funkcje specjalng, nalezy wykonaé nastepujgce czynnosci:

* Nacisngc¢ jednoczesnie i przytrzymac przyciski funkcyjne ,strzatka w prawo” i ,strzatka w lewo”.

» Wigczy¢ spawarke do trzpienie za pomocg wytgcznika gtéwnego.

* Pusci¢ przyciski funkcyjne ,strzatka w prawo” i ,strzatka w lewo”.

“Stift- Bluft Rut
100 100 BMS
L e
KZ.2025.D
Trzpien Nadm. Wibr.

Wyswietlacz z ustawieniem wibratora ,BMS”

R Y B

Stift-  Fertig ~ Nachl Bluft Rut
100 100 100 100 BMK

KZ.2021.D

Trzpien Gotowy Dotad. Nadm. Wibr.
Wyswietlacz z ustawieniem wibratora ,BMK”

Parametry ,Stift”, ,Fertig”, ,Nachl” i ,Bluft” mozna wybiera¢ w krokach co 100 ms. Poziomy wybor
parametréw odbywa sie za pomocg przyciskéw funkcyjnych ,strzatka w lewo” i ,strzatka w prawo”.
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Objasnienie parametréw

* Stift / Trzpien

Ustawienie czasu wydmuchu dodatkowego powietrza transportujgcego trzpienie powyzej normalnego
poziomu po przesunieciu ttoka wpychajgcego w pistolecie spawalniczym/gtowicy spawalniczej do
przodu w celu wypchniecia trzpienia z uchwytu. Ustawienie dtuzszego czasu jest niezbedne np. przy
pracach nad gtowg dla bezproblemowego dotadowania trzpieni. Czas wydmuchu dodatkowego mozna
ustawi¢ w zakresie od 100 ms do 2000 ms.

* Fertig / Gotowy (mozliwe tylko z funkcjg ,,Rut BMK” w potaczeniu z wibratorem BMK)
e Z wibratorem UVR-300: Ustawienie czasu oczekiwania bebna szesciokatnego
w potozeniu wlotu z jednoczesnym wstrzgsaniem trzpieni. W zaleznosci od
wersji trzpienia zalecane jest ustawienie podstawowe miedzy 500 ms a 1000
ms.
e Z wibratorem UVR-250: Ustawienie dodatkowego czasu wigczenia wibratora
po wykryciu trzpienia w separatorze przez czujnik fotoelektryczny.

* Nachl / Dotad. (mozliwe tylko z funkcja ,,Rut BMK” w potaczeniu z wibratorem BMK)
Ustawienie dodatkowego czasu wstrzgsania do napetnienia szyny wylotowej po
wprowadzeniu trzpienia do pozycji wydmuchu. Czas ten mozna ustawia¢ w zakresie
od 100 ms do 2000 ms.

* Bluft / Nadm.

Ustawienie opéznienia wydmuchu powietrza transportujgcego trzpienie w stosunku do
ttokiem wpychajgcego w pistolecie spawalniczym/gtowicy spawalniczej. Tiok
wpychajacy w pistolecie spawalniczym/gtowicy spawalniczej cofa sie. Dopiero po
ustawionym czasie opdznienia rozpoczyna sie wydmuch powietrza transportujacego
trzpienie. To jest np. wymagane w przypadku krétkiego weza do transportu trzpieni.
Czas op6znienia mozna ustawia¢ w zakresie od 100 ms do 2000 ms.

* Rut / Wibr.
Ustawienie typu podtgczonego wibratora. Mozliwe ustawienia to UVRBMS i UVRBMK.

5.3.4 Funkcja specjalna ,,Ustawianie jezyka. Wyswietlanie numeru wersji oprogramowania”.
Jest to funkcja specjalna stuzgca do zmiany wyswietlanego tekstu na wyswietlaczu w réznych
jezykach oraz do wyswietlania numeru wersji oprogramowania. Dostepne jezyki sg pokazane na
wyswietlaczu. Aby otworzy¢ te funkcje specjalng, nalezy wykona¢ nastepujgce czynnosci:

* Nacisngc¢ jednoczesnie i przytrzymadé przyciski funkcyjne ,strzatka w gore” i ,strzatka w prawo”.

» Wigczy¢ spawarke do trzpienie za pomocg wytacznika gtéwnego.

* Pusci¢ przyciski funkcyjne.

Sprache mit Tasten "Pfeil auf/ab" waehlen
Ende Geraet aus. Deutsch V.1.4

* JRAIRS -

Wybor jezyka przyciskami ,strzatka w gére/dot”
Koniec, wyt. urzgdzenia Niemiecki V.1.4

» Wykonywa¢ polecania widoczne na wyswietlaczu.
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5.3.5 Funkcja specjalne ,,Tryb ustawiania wibratora”

Jest to funkcja specjalna utatwiajgce prace wibratora, gdy spawarka do trzpieni posiada opcje ,Zestaw
automatyki”.

Aby otworzy¢ te funkcje specjalng, nalezy wykona¢ nastepujgce czynnosci:

* Nacisngc¢ jednoczesnie i przytrzymac przyciski funkcyjne ,strzatka w dof” i strzatka w lewo”.

» Witaczy¢ spawarke do trzpienie za pomocg wytgcznika gtéwnego.

* Puscic¢ przyciski funkcyjne.

Schieber
aus
.
KZ.2026.D0
Zasuwa
wyt.
Wyswietlacz z ustawieniem wibratora ,BMS”
lub:
Schieber Fertig Gefuellt
aus aus aus
.
KZ.2023.D0
Zasuwa Gotowy Napetniony
wyt. wyt. wyt.

Wyswietlacz z ustawieniem wibratora ,BMK”

Za pomocg przyciskoéw funkcyjnych ,strzatka w lewo” lub ,strzatka w prawo” mozna przesuwaé suwak
w separatorze wibratora w lewg lub prawg pozycje koncowa, sprawdzajgc ustawienia. Wyswietlane sg
réwniez stany pracy ewentualnych czujnikéw jako ,wtgczony” lub ,wytgczony”. Mozna réwniez
przeczytaé o tym w instrukcji obstugi wibratora uniwersalnego.

Ustawienie podstawowe dla wibratoré6w BMK

W przypadku korzystania z wibratora BMK zalecamy ponizsze ustawienia podstawowe. Nalezy
pamietac, ze wartosci te mozna usuwac funkcjg ,RESET”, np. aby usuna¢ usterke.
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A

SStift-  Fertig  Nachl  Bluft Rut
100 700 700 100 BMK

INEE

KZ.2021_1.D

Trzpien Gotowy Dotad. Nadm. Wibr.

Rozszerzone funkcje specjalne

5.3.6
B \WSKAZOWKA
{ ’] W razie potrzeby te funkcje specjalne sg ustawiane przez nasz serwis. Nie nalezy
\_\___ @ zmieniac tutaj zadnych parametréw bez wystarczajgcej wiedzy.

W razie dalszych pytan prosimy o kontakt z wtasciwym punktem serwisowym SOYER lub
bezposrednio z firmg Heinz Soyer Bolzenschweil3technik GmbH.

Aby otworzy¢ te funkcje specjalng, nalezy wykonaé nastepujgce czynnosci:

* Nacisngc¢ jednoczesénie i przytrzymacé przyciski funkcyjne ,strzatka w gore”, ,strzatka w dét” i ,strzatka
w lewo”.

» Wigczy¢ spawarke do trzpienie za pomocg wytgcznika gtéwnego.

* Pusci¢ przyciski funkcyjne.

Nachbrenn autom. Nachl.
0 ein
. .
KZ.2046.D
Dopalanie autom. dotad.

* Nachbrenn / Dopalanie
Zakres regulacji od 0 (ustawienie podstawowe) do 500 milisekund
Czas dopalania stuzy do wydtuzenia pragdu zwarciowego na koricu spawania.

W zalezno$ci od rodzaju wykonywanego spawalnia moze to prowadzi¢ do poprawy potgczenia
spawanego.

Uwaga

& Wydtuzenie czasu dopalania prowadzi rowniez do wiekszego obcigzenia spawarki do
trzpieni. Na przyktad oznacza mozliwos¢ szybszego osiggniecia maksymalnej temperatury
roboczej.

e Autom. Nachl. / autom. dotad
Tutaj mozna wytgczy¢ podstawowg funkcje automatycznego dotadowania trzpieni.

Mozliwe parametry: ,wt.” = ustawienie podstawowe lub ,wyt.”
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Po wyjeciu pistoletu spawalniczego lub gtowicy spawalniczej z przyspawanego trzpienia po

& zakonczeniu spawania, dotadowanie trzpienia odbywa sie w trybie automatycznym.
Funkcje te mozna wytgczy¢ parametrem ,wyt.”. Aby dotadowac trzpien, nalezy ponownie
nacisng¢ przycisk spustu w pistolecie lub gtowicy spawalniczej lub przekaznik Start na
ztagczu CNC.
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6 Praca

6.1 Standardowy tryb spawania
Wykonane zostaty czynnosci wymienione w rozdziale ,Uruchomienie spawarki do trzpieni”.

6.1.1 Ustawianie parametrow spawania dla standardowego trybu spawania

’] Nalezy przestrzegaé zasad bezpieczenstwa i przepisow BHP obowigzujgcych podczas

A WSKAZOWKA
|
\ »  eksploatacji spawarki do trzpieni.

» Wigczy¢ wytgcznik gtéwny.

Spawarka do trzpieni wykonuje autotest. Po pomysinym wykonaniu autotestu, na wyswietlaczu
pojawia sie ostatnio uzywane ustawienie.

“MODE- HSZEIT ~ VSZEIT GASVOR  NLZEIT

BETR 1 40 0 0
TRYB CZ.PR.Gt. CZ.PRWST. CZWST.WEN.GAZ. KFSEBOL.
PRACA

* Ustawi¢ parametry wymagane dla rodzaju planowanego spawania. Najpierw nalezy skorzysta¢ z
wartosci orientacyjnych z tabeli ,Parametry spawania”.

6.1.1.1 HSZEIT (czas pradu gtéwnego)

» Wybra¢ funkcje ,HSZEIT”, naciskajgc przycisk funkcyjny ,strzatka w lewo” (3) lub ,strzatka w prawo”
4).

* Naciskajgc przycisk funkcyjny ,strzatka w gére” (1) lub ,strzatka w dof’
wybraé (2) odpowiednig wartos¢ dla czasu prgdu gtéwnego od 1 do 1000 ms w krokach co 1 ms.

R T T T B

MODE -HSZEIT- VSZEIT  GASVOR  NLZEIT
BETR 15 40 0 0

B

1 oder 2 3 oder 4 KZ.2015.%

TRYB CZ.PR.GL. CZ.PRWST. CZWST.WEN.GAZ. CZ.DOL.
PRACA

1lub 2

Czasy pradu gtéwnego najwazniejszych wymiaréw trzpieni sg przedstawione w tabeli (patrz rozdziat
6.2, ,Parametry spawania dla trybu spawania”)

6.1.1.2 VSZEIT (czas pradu wstepnego)

» Wybrac¢ funkcje ,VSZEIT”, naciskajac przycisk funkcyjny ,strzatka w lewo” (3) lub ,strzatka w prawo”

(4).
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» Wybra¢ odpowiednig wartos¢ czasu prgdu wstepnego w zakresie 40 — 1000 ms w krokach co 20 ms,
naciskajgc przycisk funkcyjny ,strzatka w gére” (1) lub ,strzatka w dot” (2).

MODE HSZEIT VSZEIT- GASVOR  NLZEIT
BETR 15 40 0 0
M-
1 oder 2 3 oder 4 KZ.2016.X
TRYB CZ.PR.Gt. CZ.PRWST. CZWST.WEN.GAZ. CZ.DOt.
PRACA
1lub 2

6.1.1.3 GASVOR (czas wstepnej wentylacji gazowej)

Jest to czas, w ktérym zawér gazu ochronnego otwiera sie przed rozpoczeciem spawania i pozostaje
otwarty po zakonczeniu spawania. Podczas spawania bez gazu ochronnego nalezy ustawi¢ wartosc
nO”-

* Wybrac¢ funkcje ,GASVOR”, naciskajgc przycisk funkcyjny ,strzatka w lewo” (3) lub ,strzatka w
prawo” (4).

» Wybra¢ odpowiednig wartos¢ czasu wstepnej wentylaciji gazowej w zakresie 0 — 9900 ms w krokach
co 100 ms, naciskajac przycisk funkcyjny ,strzatka w gore” (1) lub ,strzatka w dét” (2).

MODE HSZEIT  VSZEIT -GASVOR- NLZEIT

BETR 15 40 500 0
H
1 oder 2 3 oder 4 22017 x
TRYB CZ.PR.GL. CZ.PRWST. CZWST.WEN.GAZ. CZ.DOt.
PRACA
1lub2 3lub 4

6.1.1.4 NLZEIT (czas dotadowania)

Czas dofadowania jest to czas potrzebny na przetransportowanie trzpienia z wibratora uniwersalnego
do pistoletu lub gtowicy spawalniczej przez zawér wydmuchu powietrza. Wraz ze wzrostem dtugosci
weza wydmuchowego nalezy wybra¢ wieksze ustawienie czasu dotadowania. Jezeli automatyczne
dotadowywanie nie jest potrzebne, nalezy ustawi¢ wartos¢ ,0”. Czas przetadowania mozna
wykorzystywac tylko w potgczeniu z opcjg , Tryb automatyczny” (podtgczenie wibratora).

» Wybra¢ funkcje ,NLZEIT”, naciskajgc przycisk funkcyjny ,strzatka w lewo” (3) lub ,strzatka w prawo”

(4).

» Wybra¢ odpowiednig warto$¢ czasu dotadowania w zakresie 0 — 9900 ms w krokach co 100 ms,
naciskajac przycisk funkcyjny ,strzatka w gore” (1) lub ,strzatka w dot” (2).
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MODE

BETR

TRYB

.

1 oder 2

PRACA

1lub 2

HSZEIT
15

VSZEIT
40

<4“ | >

CZ.PR.Gt.

3 oder 4

3lub 4

CZ.PR.WST.

GASVOR - NLZEIT-
0 1000

CZWST.WEN.GAZ. CZ.DOt.

« Jesli wyniki ustawionych parametrow spawania nie sg zadowalajgce, mozna je
zmieni¢ w dowolnym momencie.

6.2

Parametry spawania dla trybu spawania

WAZNE

Duzy wplyw na powtarzalno$¢ i jakos$¢ efektow spawania majg ustawione parametry spawania. Parametry te zalezg od
rozmiaru trzpieni i wtasciwo$ci materiatu. Wartosci podane w tabelach i sg warto$ciami przyblizonymi, ktére dotyczg tylko
trzpieni dostarczonych przez SOYER. Moga sie one rézni¢ w zaleznosci od rodzaju elementu, grubosci elementu, charakteru
powierzchni elementu i warunkéw srodowiskowych (np. niskie temperatury zewnetrzne). Na parametry spawania wptywajg
réwniez ustawienia pistoletu lub gtowicy spawalniczej.

W kazdym przypadku nalezy przeprowadzi¢ wyrywkowe kontrole podczas procesu produkcji, aby
zapewni¢ niezmiennie dobre efekty spawania (patrz DIN EN ISO 14 555, ,Spawanie tukowe metali”).

Tabela do BMK-8U

e [ ® | © | ©
e ! 5
ms ms ms
- | O | U J | 4 U | O =]
D2 @3 5 5 40 40 0 0
M3 RD 6 10 70 40 40 0 300
M4 PD 6 30 90 40 40 0 300
M5 RD 8 50 165 40 40 300 300
M6 PD 8 110 190 40 40 300 300
RD 10 -- 250 40 40 400 400
Tabela do BMK-12W
ey | ® | © | ©
thy ! g
ms ms ms
e = T = R O =
M3 5 40 0
M4 RD 6 10 30 40 40 0 300
M5 PD 6 15 50 40 40 0 300
M6 RD 8 30 80 40 40 300 300
M8 PD 8 80 100 40 40 300 300
M10 RD 10 300 170 40 40 400 400
PD 10 200 40 400
RD 12 220 400

W przypadku trzpieni o @ powyzej 6 mm zalecamy stosowanie gazu ochronnego lub pierscieni
ceramicznych, aby unikng¢ poréw i zoptymalizowac¢ tworzenie sie Sciegu.
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6.2.1

Minimalna grubos¢ blachy zapobiega przepaleniu podczas spawania trzpieni.

Minimalna grubos¢ blachy do spawania trzpieni z zaptonem przez podniesienie

zaptonem przez podniesienie

Przestawianie Czas Srednica Prad Ochrona Min. grubos¢
spawania trzpieni spawalniczy jeziorka blachy
wA
Spawanie z zaptonem przez > 100 ms 3do25mm | 300 do 3000 CF Y.d, ale
podniesienie z pierscieniem min. 1 mm
ceramicznym lub gazem >100 ms 3do 16 mm | 300 do 3000 SG “%d, ale
ochronnym min. 1 mm
Szybkie spawanie trzpieni z <100 ms 3do12mm |do 1500 NP, SG, CF Yd, ale
zaptonem przez podniesienie min. 0,6 mm
Szybkie spawanie trzpieni z <10 ms 3do 10 mm | do 3000 NP, SG 1/10d, ale
roztadowaniem kondensatora min. 0,5 mm

CF = pierscien ceramiczny, SG = gaz ochronny, NP = bez ochrony jeziorka

6.3 Wazne wskazowki dotyczace standardowego trybu spawania (spawanie trzpieni)

Wykonane zostaty czynno$ci wymienione w rozdziale ,Uruchomienie spawarki do trzpieni”.

Wskazéwka!

|h]
0

Nalezy przestrzega¢ zasad bezpieczenstwa i przepisow BHP obowigzujgcych podczas
eksploatacji spawarki do trzpieni.

Niebezpieczenstwo!

Osoby z rozrusznikiem serca nie mogg uzywac spawarki ani przebywac w jej poblizu.

( Niebezpieczenstwo!
L\
napieciem!

7\

Nie wolno dotykac trzpieni ani uchwytu trzpieni podczas spawania. Elementy pod

» Umiesci¢ na elemencie pistolet lub glowice spawalniczg i wcisng¢ spust. Spawania zostanie
uruchomione z wybranymi parametrami. Dioda LED ,Kontakt gotowy” sygnalizuje zakonczenie

spawania.

» Podczas spawania nalezy trzymacé stabilnie pistolet lub gtowice spawalniczg i odciggng¢ pistolet lub
gtowice od trzpienia pionowo dopiero po zakonczeniu spawania.

Mozna réwniez przeczyta¢ o tym w instrukcji obstugi pistoletu spawalniczego lub gtowicy

spawalniczej.

» Trzymac pistolet lub glowice spawalniczg przez ok. 5 sekund po zakorczeniu spawania

na spoinie przed odciggnigeciem pistoletu lub gtowicy. W ten sposéb mozna zapobiec

poluzowaniu trzpienia we wcigz ptynnym stopionym metalu.

6.4 Tryb spawania z gazem ochronnym

Wykonane zostaty czynnosci wymienione w rozdziale ,Uruchomienie spawarki do trzpieni”.
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== Wskazowka!
Nalezy przestrzega¢ zasad bezpieczenstwa i przepisow BHP obowigzujgcych podczas
eksploatacji spawarki do trzpieni.

6.4.1 Zapewnienie zasilania w gaz

2

6
7
KZ.0016.X
Przyktadowe zasilanie w gaz W zalezno$ci od producenta mozliwe sg odchytki.
1 butla z gazem 5 zawdr odcinajgcy
2 pokretto (w lewo = otwieranie, w prawo = zamykanie) 6 wgz podtgczenia gazu
3 manometr wskazujgcy cisnienie w 7 zawor do regulacji przeptywu gazu
butli z gazem Wkrecanie zwieksza przeptyw

Wykrecanie zmniejsza przeptyw
4 przeptywomierz

* Podtagczy¢ waz doprowadzajgcy gaz i waz gazowy reduktora cisnienia
(zawor redukcyjny nie wchodzi w zakres dostawy) do spawarki.

» Odkreci¢ pokretto (poz. 2) butli z gazem.

Otworzyé zawor odcinajgcy (poz. 5).

« Za pomocg zaworu regulacyjnego (poz. 7) ustawi¢ przeptyw gazu ochronnego na maks. 4 — 5
I/min.
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6.4.2 Spawanie trzpieni z gazem ochronnym

» Ustawi¢ parametry wymagane dla rodzaju planowanego spawania wedtug tabeli.

1 podstawa
2 klosz gazu ochronnego
3 trzpienie spawane

rys. Spawanie trzpieni z gazem ochronnym

ggtebokosé
zanurzenia

Ustawi¢ przeptywu gazu na wartos¢ miedzy 4 a 5 I/min. Jesli wartosc¢ jest zbyt wysoka,
& nastepuje przepalenie tuku; jesli wartos¢ jest zbyt niska, funkcja ochronna gazu jest
ostabiona. Oba dziatania prowadzg do stabych efektéw spawania.

» Wiozy¢ trzpien do pistoletu lub glowicy spawalnicze;.

Niebezpieczenstwo!
% Nie wolno dotyka¢ trzpieni ani uchwytu trzpieni podczas spawania. Elementy pod
\, napieciem!

* Umiesci¢ pistolet lub gtowice spawalniczg pionowo na elemencie.

* Nacisng¢ spust.

» Podczas spawania z gazem ochronnym przez ustawiony czas odbywa sie wstepne przeptukiwane,
podczas spawania z gazem ochronnym odbywa sie ptukanie gazem ochronnym, po spawaniu
nastepuje ptukanie koncowe przez ustawiony czas.

Dioda LED ,zawér gazowy otwarty” sygnalizuje aktywacje zaworu gazowego.

Zakonczenie procesu spawania sygnalizowane jest zaswieceniem sie diody LED ,Kontakt gotowy”.

6.5 Tryb spawania z pierscieniami ceramicznymi

Wykonane zostaty czynnosci wymienione w rozdziale ,Uruchomienie spawarki do
trzpieni”.

1 podstawa
2 pierscien ceramiczny
3 trzpien spawany

HZ.2001.0

rys. Spawanie trzpieni z pierscieniem ceramicznym

Tryb spawania z pierscieniami ceramicznymi jest mozliwy tylko z trzpieniami SOYER do
& zaptonu przez podniesienie, typy PD, MD, RD, UD i SD podobne jak wg DIN EN I1SO 13
918.
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6.5.1 Spawanie trzpieni z pierscieniami ceramicznymi

* Uruchomi¢ spawarke do trzpieni zgodnie z opisem.

» Uzywac tylko pierscieni ceramicznych, ktére sg catkowicie suche i nieuszkodzone.

» Uzywac tylko pierscieni ceramicznych, ktére sg dopasowane do typu i rozmiaru trzpienia.

* Najpierw wykonac spoiny prébne, aby uzyskaé optymalne wyniki spawania. W razie potrzeby
zmodyfikowa¢ wymagane parametry spawania.

* Wiozy¢ do oporu trzpien do uchwytu na trzpien.
» Sprawdzi¢, czy sruba jest wysrodkowana wzgledem uchwytu pierscienia ceramicznego.
» Umiesci¢ pierscien ceramiczny na uchwycie pierscienia ceramicznego.
* Ustawi¢ pistolet w taki sposaéb, aby srodek trzpienia wskazywat dokfadnie na zaznaczony punkt
spawania.
* Nie przechyla¢ pistoletu, tzn. pierscien ceramiczny powinien leze¢ ptasko na
elemencie.
* Rozpocza¢ spawania. Po zakonczeniu zapala sie dioda LED ,Kontakt gotowy”.
» Trzymac pistolet lub gtowice spawalniczg przez ok. 5 sekund po zakornczeniu spawania
na spoinie przed odciggnigciem pistoletu lub glowicy. W ten sposdb mozna zapobiec

poluzowaniu trzpienia we wcigz ptynnym stopionym metalu.

* Pociggnac pistolet pionowo do gory. W ten sposéb mozna unikng¢
rozszerzenia i uszkodzenia uchwytu trzpienia.

» Odbic¢ pierécien ceramiczny od miejsca spawania.
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7 Kontrola jakosci

7.1 Informacje ogdlne

Jesli spawarka do trzpieni SOYER jest uzywana prawidtowo, a materiaty sg odpowiednio dobrane,
wytrzymatos¢ ztgcza spawanego (strefy spawania) jest zawsze wyzsza niz trzpienia lub materiatu
podtoza.

W praktyce sprawdzity sie nastepujgce kontrole robocze:

* kontrola wzrokowa
* préba zginania

Dodatkowe informacje sg zawarte w normie:
* DIN EN ISO 14555 Spawanie tukowe metali
i w instrukcjach DVS

* DVS 0902, ,Spawanie tukowe z zaptonem przez podniesienie”
* DVS 0904 Wskazowki praktyczne — spawanie tukowe

7.2 Wymagania eksploatacyjne

Zaktad musi mie¢ odpowiedni nadzor spawania i odpowiednio wykwalifikowany personel obstugi do
spawana trzpieni.

7.3 Wykonywanie préb
7.3.1 Przygotowanie probek

Wymiary probek do badah muszg by¢ wystarczajgce do wszystkich badan. Grubos¢ prébek nalezy
dobieraé zgodnie z przeznaczeniem produkcyjnym. Nalezy zachowac te same pozycje spawania i
odlegtosci od krawedzi, jak na elemencie. O ile jest to technicznie wykonalne i uzasadnione
ekonomicznie, do badan nalezy wykorzystaé elementy przeznaczone do pdzniejszej produkciji.

Zwracac uwage na minimalng grubo$¢ blachy zgodnie z DIN EN 1SO 14 555.

&
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7.3.2 Kontrolawzrokowa

Kontrola wzrokowa stuzy jako wstepna kontrola pod kgtem wiekszych wad. Oceniana jest
jednorodnos¢ spoiny.

Dobre potgczenie spawane Optymalne ustawienie

Scieg jednolity, btyszczacy i zamkniety

Zte potgczenie spawalnicze, np. za duza energia spawania lub zbyt
maty wymiar zanurzenia/podniesienia.

Sruba jest przewezona na potgczeniu spawanym. Trzpien jest tylko
czesciowo przyspawany.

Zte potgczenie spawalnicze, np. za mata energia spawania lub wilgotne
pierscienie ceramiczne.

Scieg spoiny jest staby i nieréwny.

Zte potgczenie spawalnicze, np. efekt wydmuchu, sko$nie przytozony
lub chwiejny pistolet.

Kotnierz trzpienia nie jest catkowicie przyspawany i ma widoczne wady.
Widoczne sg podciecia.

e
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7.3.3 Probazginania

Préba zginania stuzy jako prosta proba robocza do zgrubnego sprawdzenia wybranych wartosci
ustawien. Strefa spawania poddawana jest nieokreslonemu naprezeniu rozciggajagcemu,
Sciskajgcemu i zginajgcemu. Nalezy przyspawac co najmniej 3 trzpienie i ugiagé je za pomocg
zatozonej, bocznie przeszlifowanej rury. Préba jest uwazana za zaliczong, jesli nie ma peknie¢ ani
ztaman w strefie spawania.

W przypadku spawania trzpieni z pierscieniem ceramicznym lub gazem ochronnym z
& zaptonem przez podniesienie trzpienie nalezy ugig¢ o 60°.
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Préba zginania zatozong rurg Préba zginania mtotkiem

7.3.4 Proéba rozciagania

Préba rozciggania stuzy do sprawdzania potgczenia metalowego miedzy trzpieniem a materiatem
podtoza. Przyspawac nalezy co najmniej 3 trzpienie, ktére nastepnie nalezy obcigzy¢ osiowo az do
zerwania. Jesli klient zgda obcigzenia probnego okreslonego procentu przyspawanych trzpieni z
okreslonym obcigzeniem probierczym w produkcji, nalezy zastosowac¢ urzadzenie ciggnace z
obcigzeniem probierczym.

Jesli trzpien ztamie sie poza strefg spawania, proba jest uwazana za zaliczong.

Jezeli trzpien ztamie sie w strefie spawania, wyglad ztamana dostarcza informacji o zmianie warunkéw
spawania. Nalezy zmieni¢ wartosci ustawien i w cato$ci powtérzy¢ probe.

Wskazéwka
Do optymalnego sprawdzenia spawanych potaczen trzpieni SOYER mozna naby¢ bogate wyposazenie dodatkowe:
probnik zginania SOYER BP-1 do nieniszczgcych badan w ramach zapewnienia jakosci

klucz dynamometryczny SOYER DMS-1 do nieniszczacych badan w ramach zapewnienia jakosci

Wiecej informacji mozna znalez¢ za posrednictwem naszej centrali, w Internecie i na stronie
www.sover.de lub w najblizszym punkcie serwisowym.
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8 Konserwacja

8.1 Wazne zalecenia

Spawarka do trzpieni zostata zaprojektowana w taki sposdb, aby wymagana byta jej konserwacja w
minimalnym mozliwym zakresie. Jednak spawarka powinna by¢ czyszczona przez specjaliste w
okreslonych odstepach czasu, w zalezno$ci od warunkéw otoczenia w miejscu uzytkowania.

N OSTRZEZENIE
. Otwieranie spawarki do trzpieni jest zabronione.
WV

Personel serwisowy musi spetni¢ specjalne wymagania.
\ Nasz serwis posiada odpowiednio przeszkolony personel, odpowiedni sprzet serwisowy

, oraz $rodki umozliwiajace wykonywanie wszelkich niezbednych prac.

8.2 Wazne zalecenie dotyczgce wszystkich prac spawalniczych

N Niebezpieczehstwo Przed rozpoczeciem czyszczenia nalezy zawsze odigczyc
I urzgdzenie od sieci.
O

gniazdka sieciowego. Prace przy zasilaniu elektrycznym i urzgdzeniu moga byc¢

é Przed otwarciem obudowy urzgdzenia nalezy zawsze wyciggng¢ wtyczke zasilajgca z
\\ wykonywane tylko przez osoby posiadajgce odpowiednie kwalifikacje.

4B VSKAZOWKA
I /] Uzywac wytgcznie oryginalnych czesci zamiennych SOYER®.

8.3 Czyszczenie

W zaleznosci od zanieczyszczenia spawarki do trzpieni nalezy wykonywac np. cotygodniowe
czyszczenie.

Szczegoblng uwage nalezy zwracaé zwtaszcza na zanieczyszczenia w obszarze szczelin
wentylacyjnych obudowy.

8.3.1 Srodki do czyszczenia obudowy

Do czyszczenia mozna uzy¢ prawie kazdego srodka czyszczacego (bez substancji kwasowych i
zrgcych). Nalezy jednak przestrzegac¢ zalecen producenta $rodka czyszczacego.

8.4 Wymiana elementow

Elementy mogg by¢é wymieniane wylgcznie przez przeszkolonych technikéw serwisu firmy SOYER.
Prawidtowe dziatanie spawarki do trzpieni jest gwarantowane tylko wtedy, gdy uzywane sg oryginalne
czesci zamienne SOYER.

OSTROZNIE
\ Przed wymiang elementdéw odtgczyé¢ kabel sieciowy od pradu oraz doptyw gazu
Y ochronnego i sprezonego powietrza. Wymiane elementéw elektrycznych i
= elektronicznych moze wykonywac wytgcznie serwis firmy SOYER® lub przeszkolony i
» wykwalifikowany personel.
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) OSTROZNIE!

I / Jedli nalezy wymieni¢ np. bezpieczniki, uzywac tylko tych o zalecanych parametrach
A S

elektrycznych. Zbyt duze bezpieczniki moga prowadzi¢ do usterek instalacji elektrycznej
lub do pozaru.

Aby wymieni¢ bezpiecznik, nalezy wyciggng¢ wtyczke z gniazdka.

AB Niebezpieczenstwo!
A
3]

9 Usuwanie usterek

Ponizsza tabelaryczna lista btedow, ich przyczyn i sposobéw ich usuwania powinna pomoc w
natychmiastowym usunieciu usterek w miejscu uzywania urzgdzenia. Jesli usuniecie usterki okaze sie
trudne lub niemozliwe, nalezy skontaktowac sie z wtasciwym punktem serwisu SOYER lub
bezposrednio z firmg Heinz Soyer Bolzenschweil3technik GmbH.

NIEBEZPIECZENSTWO

Przed rozpoczeciem napraw, konserwacji i czyszczenia nalezy zawsze odfgczy¢ kabel
zasilajgcy od pradu oraz doptyw gazu i sprezonego powietrza od ztgczy spawarki.

>

(]

OSTROZNIE

Wymiane elementéw elektrycznych i elektronicznych moze wykonywac wytacznie serwis
firmy SOYER® lub odpowiednio przeszkolony i wykwalifikowany personel.

>

Ly ]
=
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9.1 Usterki

Btad

Przyczyna
- Usuwanie btedu

Wytacznik gtéwny
wytgcznik nie pozostaje w
pozycji ,1”.

Brak fazy lub faz.
- Sprawdzi¢ bezpieczniki zasilania sieciowego.

Bezpiecznik F 2 jest uszkodzony.
- Wymienié bezpiecznik.

Urzadzenie jest wigczone,
ale nie dziata.

Usterka zasilania sieciowego.
- Sprawdzi¢ bezpieczniki zasilania.

Uszkodzenie bezpiecznika spawarki do trzpieni.
- Wymienié bezpiecznik.

Nie powstaje tuk
elektryczny, chociaz
urzgdzenie jest gotowe do

pracy.

Usterka systemu sterowania w spawarce lub w pistolecie.
Poinformowac¢ serwis SOYER.

Trzpien jest zbyt luzny w uchwycie.
- Scisngc lub naprezy¢ uchwyt trzpieni.

Urzadzenie nie spawa,
iskrzenie nie tworzy sie lub
jest stabe.

Urzgdzenie nie jest podigczone do pradu lub nie jest wigczone.

- Podigczy¢ urzadzenie do pradu i wigczy¢ je. Podczas pracy z
zaptonem przez pociggniecie i szybkiego spawania z zaptonem przez
pociggniecie wytgcznik gtéwny musi by¢ ustawiony w potozeniu ,1”.
Wskazniki LED zapalajg sie na chwile podczas wigczania urzgdzenia.

Tryb pracy jest ustawiony na VSTR, HUB, GAS.
- Ustawic tryb pracy ,BETR”.

Kabel spawalniczy, kabel sterowniczy lub waz gazowy nie sg
prawidtowo podtgczone lub sg uszkodzone.

- Podigczy¢ prawidtowo kabel lub waz gazowy lub sprawdzié, czy nie
jest uszkodzony, w razie potrzeby wymienic.

Wtyczka lub gniazdko spawarki sg przypalone.
- Zleci¢ wymiane wtyczki lub gniazdka serwisowi SOYER.

Oba kable masy nie sg prawidtowo podtgczone lub zaciski masy nie sg
przymocowane do elementu.
- Podigczy¢ kable masy, zamocowac zaciski masy do elementu.

Punkty spawania lub punkty potaczenia masy na elemencie nie sg
metalicznie czyste.

- Przygotowacé element lub trzpieh.

Wysokos$¢ podnoszenia lub gtebokos$¢ zanurzenia sg nieprawidtowo
ustawione.

- Ustawi¢ odpowiednio wysokosé podnoszenia lub gtebokos¢
zanurzenia zgodnie z instrukcjg obstugi pistoletu do zgrzewania
trzpieni.

Przeptywu gazu jest ustawiony zbyt wysoko, tzn. powyzej 5 I/min
(tuk jest zdmuchiwany).

- Ustawi¢ przeptyw gazu na warto$¢ roboczg maks.

4-5 l/min.

Trzpien zakleszczyt sie w pierscieniu ceramicznym i nie podnosi sie.
- Sprawdzi¢, czy pistolet przylega pionowo do elementu i
wysrodkowac pierscien ceramiczny i uchwyt trzpieni.

Gwint trzpienia jest
przypalony.

Zuzyty uchwyt trzpieni.
- Wymieni¢ uchwyt trzpieni.
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Podczas spawania gaz
ochronny nie ptynie.

Butla z gazem nie jest prawidtowo podtgczona do urzgdzenia lub zawor
albo lub kurek odcinajacy nie jest otwarty.

- Podtgczy¢ butle z gazem zgodnie z rozdz. 6.4.1 lub otworzy¢ zawor
albo kurek odcinajacy.

Czas przeptywu gazu jest ustawiony na ,0”.
- Ustawi¢ czas przeptywu gazu na wymagany czas wyprzedzenia.

Przeptywu gazu jest ustawiony zbyt nisko.
- Za pomocg zaworu regulacyjnego ustawic przeptyw gazu na 4-5
I/min.

Zawor elektromagnetyczny spawarki jest zabrudzony lub uszkodzony.
- Odpowietrzyé¢ i wyczysci¢ zawor lub zleci¢ jego wymiane serwisowi
firmy SOYER.

Trzpieh nie podnosi sie,
nie ma tuku wstepnego ani
tuku gtéwnego, chociaz
sSwieci sie dioda LED
»1rzpien na elemencie”.

Wysokos¢ podnoszenia jest ustawiona nieprawidtowo.
- Ustawi¢ wysokos¢ podnoszenia zgodnie z instrukcjg obstugi
pistoletu do spawania trzpieni.

System sterowania spawarki lub pistoletu jest niesprawny (trzpien nie
podnosi sie pomimo prawidtowo ustawionej wysokosci podnoszenia).
- Skontaktowac sie z serwisem SOYER.

Trzpieh podnosi sie,
inicjowany jest prad
wstepny, ale brak zaptonu
pradu gtéwnego.

Tryb pracy (rozdz. 5.2.2.1) jest w pozycji ,VSTR".
—>Ustawic tryb pracy na ,BETR”.

tuk pradu wstepnego urywa sie.
- Wyczysci¢ lub zeszlifowaé powierzchnie elementu.

Podnoszenie jest za duze.
- Ustawi¢ podnoszenie zgodnie z instrukcjg obstugi pistoletu lub
gtowicy spawalniczej.

Cisnienie gazu jest za wysokie.
- Za pomocg zaworu regulacyjnego ustawi¢ przeptyw gazu na 4-5
I/min.

Rézne efekty spawania.

Energia spawania nie jest prawidtowo ustawiona.
- Ustawi€ energie spawania.

Potaczenia kabli sg poluzowane, wystepuje opor styku.
- Sprawdzi¢ dokrecenie wszystkich potgczen kabli i zaciskdw masy.

Trzpien jest zbyt luzny lub nie dochodzi do oporu w uchwycie.
- Wsung¢ kotek do oporu, w razie potrzeby wymieni¢ uchwyt.

Wystepuje efekt wydmuchu magnetycznego. tuk jest przesuwany w
okreslonym kierunku.

- Zmieni¢ mocowanie zaciskéw masy, umiesci¢ zelazne czesci na
krawedziach lub obréci¢ pistolet.

Wysokos¢ podnoszenia i/lub giebokos¢ zanurzenia nie sg ustawione
prawidiowo.

- Ustawi¢ odpowiednio wysokosé podnoszenia lub gtebokos¢
zanurzenia zgodnie z instrukcjg obstugi pistoletu.

Uzywane sg trzpienie gorszej jakosci o niedoktadnych wymiarach lub
ztej jakosci powierzchni.

- Uzywac wytgcznie trzpieni do spawania SOYER ® zgodnych z
norma DIN EN ISO 13918.

Czas spawania i/lub przeptyw gazu nie sg ustawione prawidtowo.
- Ustawic¢ czas zgrzewania i/lub przeptyw gazu zgodnie z rozdz. 6.2.

Materiat podtoza nie nadaje sie do spawania.
- Uzywac¢ odpowiednich kombinacji materiatow.
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Jednostronne
wybrzuszenie w tych
samych miejscach.

Jest spowodowane przez efekt wydmuchu magnetycznego. Luk jest
przesuwany w okreslonym kierunku.

- Zmieni¢ zamocowanie zaciskdw masy, umiesci¢ zelazne czesci na
krawedziach lub obréci¢ pistolet.

Bardzo silne iskrzenie,
kotnierz trzpienia jest
prawie catkowicie

wytopiony.

Ustawiony czas pradu gtéwnego jest za diugi.
- Ustawi¢ czas pradu gtéwnego pradu zgodnie z tabela.

Trzpien nie spawa sie na
catej powierzchni
kotnierza, wytrzymatosc
spoiny jest
niewystarczajgca.

Ustawiono zbyt krotki czas prgdu gtéwnego.
- Ustawi¢ czas prgdu gtbwnego pradu zgodnie z tabela.

Wadliwe podtgczenie masy.
- Sprawdzi¢, czy kable i zaciski masy sg dobrze zamocowane, w razie
potrzeby dokreci¢.

Zbyt duze zabrudzenie powierzchni elementu.
- Wyczysci¢ powierzchnie elementu.

Czolo trzpienia jest zdeformowane.
- Zastosowac nowe trzpienie.

Wystep trzpienia nieprawidtowo ustawiony wzgledem uchwytu trzpieni.
- Woystep trzpienia ustawic¢ na 2-3 mm (odlegto$¢ miedzy uchwytem a
powierzchnig czotowg trzpienia).

Pistolet jest krzywo przytozony.
- Przystawi¢ pistolet rowno i jednoczesnie wszystkimi 3 né6zkami.

Nieprawidtowe ustawienie podnoszenia.
- Ustawi¢ podnoszenie.

Wytacznik gtéwny wraca
do pozyc;ji ,0”

Nieprawidtowe ustawienie skoku trzpienia.
- Ustawic¢ skok trzpienia zgodnie z instrukcjg obstugi pistoletu i
wigczy¢ spawarke.

Odtgczenie od elementu pistoletu podczas przeptywu pradu gtéwnego.
- Wigczy¢ ponownie spawarke.

Zasilanie sieciowe jest nieodpowiednie, tzn. napiecie sieciowe spada
ponizej wartosci dopuszczalnej do spawania.

- Podigczy¢ spawarke do pradu bez przedtuzacza. Jesli musi by¢
uzyty przedtuzacz, uzy¢ kabla o wiekszym przekroju zyt.

tuk przerywa sie, poniewaz cisnienie gazu jest za wysokie.
- Ustawic ci$nienie gazu na wymagang wartos¢.

Powierzchnia elementu stabo przewodzi prad — tuk przerywa sie.
- Przeszlifowa¢ powierzchnie.

Pojawia sie komunikat ,Za
wysoka temperatura
transformatora, prosze
czekad’.

Spawarka jest zastonieta.
- Usuna¢ elementy powodujgce gromadzenie cieptg dookota
spawarki.

Sekwencja spawania jest za duza.
- Zachowa¢ dopuszczalng sekwencje spawania.

Pojawia sie komunikat ,Za
dtugi test podnoszenia”.

Za dtugie i za czeste uzywanie magnesu podnoszgcego podczas testu
podnoszenia.
- Poczekaé, az cewka w pistolecie ostygnie.
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10 Transport i przechowywanie

Spawarka do trzpieni jest solidna i posiada dwucze$ciowg metalowg obudowe z ptytg przednig i tylna.
Jednak ze wzgledu na elementy elektroniczne, podczas transportu nie powinny wystepowac wibracje.

Spawarka ma na wierzchu dwa uchwyty do transportu i uzytku mobilnego na niewielkie odlegtosci.

OSTROZNIE!

\ Uchwyty te sg przeznaczone wytgcznie do transportu recznego. Nie wolno przeciggaé

,, lin przez uchwyty w celu podniesienia urzadzenia dzwigiem do miejsca montazu.
System jest niestabilny z takim zawieszeniem i moze przewrdcic sie z pierwotnego
potozenia, w wyniku czego uchwyt transportowy moze sie urwacé, a urzgdzenie spas¢ na
ziemie.

Nasze woézki sprzetowe SOYER GW-1 i GW-2 (opcja) sg idealnym rozwigzaniem do mocowania
spawarek SOYER i prawidtowego przechowywania pistoletéw, kabli, trzpieni, zestawow do
przezbrajania itp.

4 N Wskazéwkal

I | Zabezpieczy¢ spawarke przed uzyciem przez dzieci i niewykwalifikowany personel.

\,‘/ Jesli spawarka nie jest uzywana przez dtuzszy czas, zaleca sie zlecenie jej sprawdzenia
pracownikowi serwisu firmy SOYER®.

Obudowa spawarki BMK-8 U/BMK-12 W odpowiada stopniowi ochrony IP 21. Nie
& nadaje sie on np. do uzytkowania lub transportu w czasie deszczu.

11 Warunki gwarancji

Okres gwarancji w przypadku uzytku komercyjnego, zawodowedo itp. wynosi 12 miesiecy. W
przypadku naprawy gwarantujemy, ze usterki zostang usuniete w zaktadzie Etterschlag. Nie dotyczy
to czesci zuzywalnych.

Prawa z tytutu gwarancji wygasaja, jesli uszkodzenie jest spowodowane nieprawidtowg obstuga,
naprawami lub interwencjami przeprowadzanymi przez osoby nieupowaznione, a takze jesli uzywane
bedg akcesoria i czesci zamienne, ktdre nie sg dostosowane do naszego urzadzenia.

W przypadku stosowania trzpieni zakupionych od innych firm nie mozemy zagwarantowac, ze
spawarka bedzie dziatata prawidtowo ani ze potgczenia spawane bedg mie¢ odpowiednig jakosci.
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12 Wykaz norm i dyrektyw

» 2014/35/UE
+ 2014/30/UE
* EN 60974-1

* EN 60974-10

* Instrukcja DVS 0901
* Instrukcja DVS 0902

* Instrukcja DVS 0903

* Instrukcja DVS 0904
« EN 14555

«EN 13918

* Instrukcja DGUV 1

* 2006/42/WE

* EN 12100-1

* EN 12100-2

* EN 60204-1
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Dyrektywa ws. kompatybilnosci elektromagnetyczne;j
Spawane tukowe — zrédta pradu spawalniczego

Spawarki tukowe — wymagania w zakresie kompatybilnosci
elektromagnetycznej

Spawanie tukowe metali
Spawanie tukowe z zaptonem przez podniesienie

Spawanie trzpieni z roztadowaniem kondensatora z zaptonem
ostrzowym

Wskazowki praktyczne — spawanie tukowe

Spawanie tukowe metali

Trzpienie i pierscienie ceramiczne do spawania lukowego
Zasady prewencji

Dyrektywa maszynowa

Bezpieczenstwo maszyn
Podstawowa terminologia, metodyka

Bezpieczenstwo maszyn
Zasady i specyfikacje techniczne

Elektr. wyposazenie maszyn, wymagania ogdlne



Zatgcznik A/REV1/Regulacja pistoletow do spawania trzpieni KZ soyen

Zatgcznik A/Szybkie spawanie trzpieni z zaptonem przez podniesienie
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1 Regulacja pistoletu do spawania trzpieni

1.1 Standardowe uchwyty trzpieni

Zatgcznik A /2

Uchwyty trzpieni spawarek PH-3N, PH-3, PK-3 i PK-0K sg identyczne. Jednak w
przypadku stosowania dtugich trzpieni, ze wzgledu na krétkg konstrukcje pistoletu PK-
0K, nalezy odpowiednio skréci¢ srube oporowg (4) uchwytu trzpieni.

Do pistoletow PK-3 i PK-0K uzywa¢ standardowego uchwytu ze $rubg
& regulacyjng, dtugos$¢ 45 mm! Nalezy jednak zwrdci¢ uwage na maksymalng
dtugos¢ trzpieni 35 mm.

Do pistoletow PH-3 i PH-3N uzywac¢ standardowego uchwytu ze srubg
regulacyjng, dlugos$¢ 73 mm!
Nalezy jednak zwrdci¢ uwage na maksymalng dtugos¢ trzpieni 60 mm.

i 2 3 4

o 1%
11 4 \
g | — | — C——=-
\ : 222
[ {7
1,5-3mm
— -
HZ.0005.X
1 trzpien 3 nakretka zabezpieczajgca
2 uchwyt trzpieni 4 Sruba oporowa

Rd&zne Srednice trzpieni wymagajg réznych uchwytéw w zaleznosci od srednicy
trzpienia.

Uchwyt trzpieni nalezy regulowa¢ w nastepujgcy sposob:
* Poluzowaé nakretke zabezpieczajgcy (3).
» Wiozy¢ trzpien (1) do uchwytu trzpieni.

Gorna krawedz kotnierza trzpienia musi wystawac o ok. 1,5 mm nad przednig krawedz

uchwytu.

W przypadku trzpieni dtuzszych niz 15 mm mozna zwiekszy¢ wystep.
& Zmniejsza to nieco zuzycie uchwytu trzpieni.

Trzpien musi trafi¢ w srube oporowg (4).

» Regulowac¢ $rube oporowa (4) w uchwycie trzpieni, obracajac jg, az odlegtos¢
miedzy gérng krawedzig kotnierza trzpienia a przednig krawedzig uchwytu 1,5 mm.

* Unieruchomi¢ srube oporowg (4) nakretkg zabezpieczajaca (3).
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1.2 Uchwyt trzpieni do pracy z zaptonem przez podniesienie

Pistolety do spawania trzpieni PH-3N, PH-3 i PK-3 od $rednicy trzpieni 6 mm mogag
by¢ réwniez wyposazone w uchwyt trzpieni z zaptonem przez podniesienie.

Uchwyt nalezy przykreci¢ do adaptera i mozna go montowac ta samo jak standardowy
uchwyt w pistoletach PH-3 i PK-3.

=)@
|

1 2

HZ.0075.X

Uchwyt trzpieni musi by¢ mocno przykrecony do adaptera. Je$li przykrecenie jest zbyt
luzne, istnieje ryzyko przypalenia podczas spawania.

Uchwyt trzpieni do pracy z zaptonem przez podniesienie jest szczegdlnie odpowiedni
do pracy z pierscieniami ceramicznymi. Nalezy jednak zachowaé minimalng dlugos¢
trzpieni.

Do spawania trzpieni z pierscieniami ceramicznymi wymagana jest

& minimalna diugos¢ trzpieni.
Minimalna dtugos¢ trzpieni = wysokos$¢ pierscienia ceramicznego + 15 mm.
np. pierscien ceramiczny do trzpieni MR10 = 10 mm wysokos$¢ + 15 mm =
minimalna dtugos¢ trzpieni 25 mm

\_d/ WSKAZOWKA

Po zamontowaniu uchwytu nalezy sprawdzi¢, czy przykrecenie jest wystarczajgco
mocne. Jesli przykrecenie jest zbyt luzne, istnieje ryzyko przypalenia podczas
spawania.
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1.3  Montaz uchwytu trzpieni w uchwycie do spawania trzpieni

As NIEBEZPIECZENSTWO

Podczas regulacji urzgdzenie musi by¢ wytaczone (wytacznik sieciowy
W pozycji ,wyt.”).

Pistolety do spawania trzpieni PH-3 i PK-3 sg wyposazone w standardowy uchwyt
trzpieni. Ponizsza ilustracja przedstawia montaz standardowego uchwytu w pistolecie
PK-3 z rurkg wsporcza.

Pistolet do spawana trzpieni PH-3 jest standardowo wyposazony w klosz gazu
zamiast rury wsporczej (6). Opis montazu dotyczy pistoletow PH-3, PH-3N i PK-3.

1 2 3
!
[ |
b7\/\/\ ‘
sl ‘
ia [
[ — ‘
|
; F)i‘
: |
| |- T ‘
6 5 4 ‘
|
|
|
KZ.0003.X
1 uchwyt trzpieni 4 Sruby imbusowe
2 nakretka nasadowa 5 statyw
3 ttok sprezynowy 6 rura wsporcza

Uchwyt trzpieni nalezy montowaé w nastepujgcy sposob:

* Poluzowa¢ nakretke nasadowg (2) kluczem nasadowym rozm. 17.

* Wsung¢ uchwyt (1) do oporu do ttoka sprezynowego (3).

« Zamocowaé uchwyt (1) za pomocg nakretki nasadowej (2).

* Po poluzowaniu srub imbusowych przesung¢ statyw (5) i rure wsporczg (6) tak, aby
czoto uchwytu (1) znajdowato sie 2 mm za czotem rury wsporczej (6).

* Dokreci¢ sruby imbusowe (4).
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1.4 Regulacja gtebokosci zanurzenia

A} NIEBEZPIECZENSTWO

Aby ustawi¢ gtebokosé zanurzenia, nalezy wytgczyé spawarke.

Trzpien musi trafiaé w $rube regulacyjng standardowego uchwytu trzpieni.

&

Gtebokos¢ zanurzenia jest to wielkosé, o jakg trzpien wystaje poza koniec pierscienia
ceramicznego, klosz gazu ochronnego lub rure wsporczg. Po umieszczeniu pistoletu
spawalniczego na elemencie trzpien jest cofany o te wielko$¢. Przy tej dtugosci trzpien
zanurza sie w ciektym jeziorku spawalniczym na elemencie podczas spawania.
Proces ustawiania gtebokos$ci zanurzenia jest taki sam jak przy spawaniu z gazem
ochronnym, jak i przy spawaniu z pierscieniami ceramicznymi. Giebokos$¢ zanurzenia
zalezy od srednicy trzpienia.

1 Sruby imbusowe
‘ ‘ ‘ 2 dragzki statywu

3 rura wsporcza

4 uchwyt trzpieni
5 element
6 trzpien

gtebokos¢ zanurzenia

Aé
R E :

Gtebokos¢ zanurzenia jest ustawiana w nastepujgcy sposab:

KZ.0005.D

» Wiozy¢ do oporu odpowiedni trzpieh (6) w uchwyt (4).

* Poluzowac¢ obie $ruby imbusowe (1).

* Przesuwac drazki statywu (2), az osiggnieta zostanie odpowiednia gtebokos¢
zanurzenia.

* Dokreci¢ sruby imbusowe (1).
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1.5 Regulacja wysokosci podnoszenia

Zatgcznik A /6

3 trzpien

4 rura wsporcza

5 skala podnoszenia
6 Sruba regulacyjna

|
|
1 element :
2 uchwyt trzpieni ‘ &)
|
|
\
[
|

Wysokos¢ podnoszenia jest to odlegtosc, na jaka trzpien odsuwa sie od elementu
podczas spawania i ktéra jest wymagany do powstania tuku. Okreslenie i ustawienie
wysokosci podnoszenia jest takie samo dla spawania z rurg wsporczg i pierscieniami
ceramicznymi. Wysoko$¢ podnoszenia zalezy od srednicy trzpienia.

'
|

wysokosc¢
podnoszenia

KZ.0006.0
Okreslanie wysokosci podnoszenia

* Ustawi¢ funkcje ,Test podnoszenia” w spawarce do trzpieni.

* Umiesci¢ pistolet na elemencie.

» Nacisng¢ wytgcznik pistoletu. Uchwyt (2) z trzpieniem (3) podniesie sie od elementu
(1). Podnoszenie jest regulowane za pomoca sruby regulacyjnej (6) z tytu pistoletu.

Regulacja wysokosci podnoszenia

» Wiozy¢ srubokret w rowek sruby regulacyjnej (6) z tytu pistoletu i regulowac ja,
obracajgc w lewo lub w prawo, az do uzyskania odpowiedniej wysokosci podnoszenia.
Obracanie w lewo zwieksza wysokos¢ podnoszenia, a w prawo zmniejsza wysokosc.
Jeden obrét sruby regulacyjnej odpowiada regulacji wysokosci o ok. 1 mm. Po
ustawieniu wysokos¢ podnoszenia nalezy jg sprawdzi¢ i w razie potrzeby ponownie
wyregulowad.

Z pistoletem PH-3N wysokos¢ podnoszenia mozna regulowac bez uzycia
& narzedzi, obracajac nasadke koncowg (6) z tytu pistoletu w lewo lub w
prawo.
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2 Uruchomienie

2.1 Widok og6lny

Ponizsza ilustracja przedstawia standardowy pistolet do spawania trzpieni ,szybkie
spawanie z zaptonem przez podniesienie”. Mozliwe sg rézne warianty wyposazenia.

3 4

/ PK-3 / - —5

1 uchwyt trzpieni

2 rura wsporcza

3 uchwyt statywu

4 skala podnoszenia

5 $ruba regulacyjna do
ustawiania podnoszenia
6 doprowadzenie kabla —6
7 spust

8 drazki statywu

KZ.0007.D

2.2 Podtaczanie pistoletu do spawarki

Pistolet do spawania kotkdw jest podtgczany za pomoca kabla pistoletowego i kabla
sterowniczego do spawarki do trzpieni.

» Wiozy¢ wtyczke kabla spawalniczego pistoletu do gniazdka kabla spawalniczego
spawarki.
» Wiozy¢ wtyczke kabla sterowniczego pistoletu do gniazdka kabla sterowniczego
spawarki.
» Wiozy¢ wtyczke gazowg pistoletu do gniazdka gazu spawarki (tylko z opcjg gazu
ochronnego).

2.3 Eksploatacja
* Podtaczy¢é mase spawarki.
* Ustawi¢ pistolet jak w zatgczniku A, rozdz. 1.
* Podtagczy¢ spawarke do pradu.

 Ustawi¢ parametry w spawarce w zaleznosci od trzpienia.

* W trybie standardowym wtozy¢ trzpieh do uchwytu.

Zatgcznik A /1
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* Umiesci¢ pistolet na elemencie i nacisng¢ spust.

Dalsze informacje dotyczace podtgczania i obstugi znajdujg sie w instrukcji obstugi

spawarki do trzpieni.
Przed przystapieniem do pracy nalezy wykonac¢ spoiny prébne i ich badanie w celu

okreslenia optymalnych wartosci ustawienia.

W trybie produkcyjnym wymagane sg wielokrotne losowe préby kilka razy, aby mozna
byto uzyskaé¢ niezmiennie dobre wyniki spawania.

2.4  Parametry spawania
Parametry spawania mozna znalez¢ w instrukcjach obstugi spawarek do trzpieni.
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3 Czesci zamienne/zuzywalne

3.1 Akcesoria do spawania z gazem ochronnym

llustracja
[llustration

Nr art.
Order code

llosé
Quantity

Nazwa
Designation

Ciezar w
kg
Weight
in kg

F01633

Klosz gazu
ochronnego SGL-2
z aluminium
SGL-2 gas shroud,
aluminium

0,06

F01631

Klosz gazu
ochronnego
aluminium
Gas shroud
aluminium
SGL-1

0,063

F02477

Klosz gazu
ochronnego
Mosiezne
Gas shroud,
brass
SGL-2

0,183

F02476

Klosz gazu
ochronnego
Mosiezne
Gas shroud,
brass
SGL-1

0,189

SGL-1: wewn. / inside @: 22 mm; zewn. / outside @: 30 mm
SGL-2: wewn. / inside @: 28 mm; zewn. / outside @: 34 mm

F02329

Podstawa
statywu
Support base
plate
SGL-1 @22mm

0,054

F01997

Podstawa
statywu
Support base
plate
SGL-2 @28mm

0,051
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Ciezarw
llustracja Nr art. llos¢ Nazwa kg
lllustration Order code Quantity Designation Weight
in kg

F01190 1 M6 0,025

FO01191 1 M8 0,028

F01192 1 M10 0,03

Uchwyt trzpieniowy
Stud holder F01193 1 M12 0,045

Adapter
F02123 1 M10 0,025
Adapter piece M10

Kabel masy z
zaciskiem,
kompletny do
BMK-10/12
FO02000/FA 2 Earth cable with 1,426
locking pliers,
complete for BMK-

10/12

Kabel masy z
zaciskiem do
BMK/BMH-16
Earth cable with
screw clamp for
BMK/BMH-16

FO1666/FA 2 14

Dodatkowe ztgcze
gazu

P00070 1 Additional gas

A supply equipment

0,19

Klucz szczekowy
jednostronny rozw.
17
Single-head
wrench
(size 17)

M01446 1 0,062

Klucz imbusowy
M01549 1 rozm. 2 0,002
Allen wrench

(size 2)

Klucz imbusowy
M01441 1 rozm. 3 0,005
Allen wrench

(size 3)
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3.2 Akcesoria do spawania z pierscieniem ceramicznym do BMK-8/10/12

llustracja
lllustration

Nr art.
Order code

llos¢
Quantity

Nazwa
Designation

Ciezarw
kg
Weight
in kg

FO03768

KR6

Uchwyt pierscienia
ceramicznego
Ceramic ferrule

0,013

F03769

KR8-10

Uchwyt pierscienia
ceramicznego
Ceramic ferrule

0,013

F03770

KR12

Uchwyt pierscienia
ceramicznego
Ceramic ferrule

0,018

F02115

Podstawa statywu
na pierscien
ceramiczny

od KR6 do KR10

Support base plate

for ceramic ferrules
from KR6 to KR10

0,04

F02114

Podstawa statywu
dla KR12
Support base plate
for KR12

0,033

F01252

Tuleja drgzka
statywu, przéd,
ocynkowana
Support leg
bushing, zinc-
coated at the front

0,005
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3.3 Inne akcesoria

Centring tool

Ciezarw
llustracja Nr art. llos¢ Nazwa kg
lllustration Order code Quantity Designation Weight
in kg
Klucz nasadowy
rurowy
MO01444 1 Tubular hexagon 0,133
box wrench
DIN896B
FO01719 2 170mm 0,06
F03780 2 200 mm 0,07
F03166 2 250 mm 0,088
Drgzek statywu F03781 2 300 mm 0,106
Support leg
F03782 2 400 mm 0,143
Przedtuzacz
FO3717/FA 1 Ep'ato'e.t“ 3m 2,180
xtension gun
cable 3m
Przedtuzacz
piatoletu 5 m
FO3748/FA 1 Extension gun 3,407
cable 5m
F01160 1 M3 x 70 0,033
F01163 1 M4 x 70 0,033
FO1167 1 M5 x 70 0,034
/"5 -
Uchwyt trzpieniowy FO1171 1 M6 x 70 0,034
Stud holder
F04995 1 ag7,1 mm 0,035
FO01175 1 M8 x 70 0,036
Adapter do
h rzpieni
F01619 1 ue (;/\éy;l;t+0%3 a
+F02123 +1 P 0,061
+F01375 +1 OStrzowego
Adapter for CD
stud holders
Narzedzie
F02660 1 centrujgce 0,151
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3.4 Lista czesci zamiennych do pistoletu do spawania trzpieni H-3N, kompl.

Nr poz. llosé Nazwa Nr kat.
X X Pistolet do spawania trzpieni PH-3N. kompl. P02241
1 1 Klosz gazu ochronnego SGL 2 F01633
2 3 Sruba z tbem walcowym M4 x10 DIN912 *rx
3 1 Podstawa statywu F01997
4 2 Tuleja drgzka statywu F01255
5 1 Uchwyt statywu, kompl. FO3791/FA
6 2 Drgzek statywu 170 mm F01719
7 1 Obudowa pistoletu, kompl. FO03873/FA
8 1 Podktadka sprezysta M5 DIN127A ok
9 1 Sruba z tbem walcowym M5x10 DIN912 Hk
10 1 Linka masy, kompl. F02720/FA
11 3 Sruba z tbem wpuszczanym M4x8 DIN7991 M01563
12 1 Pokrywa koncowa F04034
13 1 Uchwyt bez tha 5x8 DIN916 i
14 1 Warystor 120 V E01341
15 1 Sruba z tbem walcowym M4x10 DIN84 Hokk
16 1 Obejma kablowa biata E02858
17 1 Uchwyt bez tba 8x8 DIN916 ok
18 1 Odcigzenie F03012
19 1 Zabezpieczenie przez zatamaniem E02854
20 3m Waz tkaninowy M01390
21 4 Opaska zaciskowa 100/25 E02072
22 0,35 m Waz silikonowy 8x2.0 M01396
23 1 Przycisk 1-stykowy E02103
24 1 Zatyczka czerwona E02104
25 1 Zawor gazu ochronnego M01443
26 2 Sruba z tbem walcowym M5x20 DIN912 i
27 3,5m Waz pneumatyczny M01049
28 1 Kabel pistoletu, kompl. FO01026/FA
28.1 (1) Tylko wtyczka kabla spawalniczego SKM 25 E01963
29 1 Zigczka wtykowa M01304
30 1 Kabel sterowniczy, kompl. FO3080/FA
30.1 (1) Tylko wtyczka kabla sterowniczego E01948
31 1 Uchwyt trzpieni M 6 F01190
(1) Uchwyt trzpieni M 8 F01191
(1) Uchwyt trzpieni M 10 F01192
(1) Uchwyt trzpieni M 12 F01193
32 1 Adapter M 10 F02123
33 1 Nakretka nasadowa F01375
34 1 Mieszek sprezysty F02857
35 1 Uchwyt mieszka F03886
36 2 Element izolacyjny F04039
37 1 Naklejka adresowa pistoletu M01601
38 1 Element izolacyjny F04040
39 1 tacznik na ttok F04037
40 1 tacznik na magnes F04038
41 3 Nakretka szesciokgtna M4 DIN934 b
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Nr poz. llosé Nazwa Nr kat.

42 1 Magnes podnoszacy z kotwg E03654

43 1 Uchwyt magnetyczny F04036

44 1 Regulator podnoszenia F04035

45 3 Podktadka sprezysta M3 DIN127A *rx

46 3 Sruba z tbem walcowym M3x20 DIN912 *rx

47 1 Nakretka nasadowa M4 DIN6797A *rx

48 1 Podktadka zebata M4 DIN6797A *rx

49 1 Sruba z tbem soczewkowym M4x8 DIN 1SO ok
7380

50 3 Element dociskowy sprezynowy M4x10 i

51 1 Naklejka pistoletu PH-3N M03596

52 1 Kotek walcowy 6m6x36 DIN6325 rx

53 1 Prowadnica sprezynowa ttoka F03879

54 2 Kulowa tuleja obiegowa F03888

55 1 Sprezyna dociskowa F03880

56 1 Ttok roboczy F03887

ok 1 Zestaw Srub: Zawartos¢: FO4662/FA

2/8/9/13/15/17/26/41/45/46/47/48/49/50/52
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3.5 Widok pistoletu do spawania trzpieni PH-3N (widok gtéwny)

1 2 3 4 S 6 7 8

WREra

] i

BN/

13
14

15

16
17

18

19

20

2l

225-002
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3.6 Widok pistoletu do spawania trzpieni PH-3N (przekroj korpusu pistoletu)

31 32 33 34 35 36 3738 39 40 41 42 43 4144 4546 47

SCHNITT A-A

48
49
56 55 54 53 52 51 S50
225-002
przekréj A-A
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