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Instrukcja obstugi

Spawarka do trzpieni BMS-10P

Numer seryjny*

Spawarka do trzpieni BMS-10P

Nalezy wpisa¢ numer seryjny, aby w razie korzystania z serwisu
dane te byly fatwo dostepne.

Nr kat.

Skrécone oznaczenie

Uwagi

P01063

BMS-10P

Napiecie sieciowe 230 V (OPCJA 115V *1)
z przetaczaniem pojemnosci 33.000 / 99.000 pF

*1 Spawarka do trzpieni BMS-10P moze pracowac w sieciach 115V lub 230 V.
Aktualne napiecie sieciowe jest podane na tabliczce znamionowej urzadzenia.

Heinz Soyer Bolzenschweil3technik GmbH
Inninger StraRe 14 | 82237 Worthsee | tel.: +49 8153 8850 | faks: +49 8153 8030 | e-mail: info@soyer.de | www.soyer.de
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Dziekujemy za zakup spawarki firmy SOYER.

To Swietny wybor. Spawarki do trzpieni SOYER BMS-10P sg przeznaczone przede wszystkim do
btyskawicznego mocowania trzpieni SOYER metoda przypawania wedtug normy DIN EN 1SO 13918
(zapton ostrzowy) do odpowiednich metalowych powierzchni.

Nasze urzgdzenia sg sprawdzone pod katem bezpieczenstwa i spetniajg wymagania obowigzujgcych
dyrektyw europejskich i krajowych. Zgodno$¢ ta jest potwierdzona. Odpowiednie dokumenty znajdujg
sie u producenta.

BEZPIECZENSTWO UZYTKOWNIKA

I | Przed uruchomieniem nalezy dokfadnie zapoznac sie z niniejszg instrukcjg. Od
\_7_/ samego poczatku pracy nalezy przestrzega¢ wszystkich zasad bezpieczenstwa
oraz stosowac sie do zalecen podanych we wszystkich rozdziatach niniejszej
instrukcji obstugi.

Nieprzestrzeganie zasad bezpieczehstwa moze skutkowa¢ powaznymi urazami,
a nawet Smiercia.

SOYER® jest to zarejestrowany znak towarowy firmy Heinz Soyer Bolzenschwei3technik 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 szczegdlnosci 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 zagwarantowad. llustracje zamieszczone w niniejszej instrukcji
moga rézni¢ sie w niektérych 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 udoskonalen.

Data wydania: 01.01.1998
Zmiana: wer.  06.2013
© Heinz Soyer Bolzenschweil3technik GmbH 2013 - Wszelkie prawa zastrzezone.

Wydrukowano w Republice Federalnej Niemiec
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Heinz Soyer Bolzenschweiltechnik 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 bezpieczehstwa i ochrony
zdrowia wg podanych dyrektyw i norm. W razie wprowadzenia zmiany bez uzgodnienia z nami
niniejsza deklaracja traci waznosc.

Nazwa maszyny : Spawarka do trzpieni
Typ maszyny : BMS-10P
BMS-10PV
Nr maszyny
Obowigzujgce dyrektywy WE : Dyrektywa RoHS (2011/65/WE)

Dyrektywa niskonapieciowa (2014/35/WE)
Dyrektywa ws. kompatybilnosci
elektromagnetycznej (2014/30/WE)

Zastosowane normy zharmonizowane: EN 60 974-1:2012
w szczegolnosci EN 60 974-10:2008
Zastosowane przepisy : DGUV przepis 1
krajowe

Data : 16 lipca 2015
Podpis producenta : 3 %
Stanowisko osoby podpisujgcej : Prezes firmy
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1 Zasady bezpieczenstwa

Niniejsze informacje stuzg 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.

Obstugg i konserwacjg urzadzenia mogg zajmowac sie wylgcznie osoby posiadajgce
odpowiednie kwalifikacje.
Dzieci i osoby ponizej 16. roku zycia nie moga zbliza¢ sie do urzadzenia.

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 zachowac¢ odpowiedni odstep od urzgdzeh elektronicznych. Podczas
przypawania trzpieni wystepujg silne pola elektromagnetyczne, ktére mogtyby trwale
uszkodzi¢ te urzgdzenia (np. sprzet RTV, poduszki powietrzne).

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

Osoby z rozrusznikami serca nie mogg obstugiwac urzadzenia ani przebywaé w jego
poblizu podczas pracy.

Elektrowstrzas moze spowodowaé smierc.

Elektrowstrzgsu mozna unikng¢, chronigc swoje ciato przed powierzchnig roboczg i
podtozem. Nalezy staé na przyktad na materiale izolacyjnym i nosi¢ obuwie na
gumowej podeszwie.

Nalezy sprawdzi¢ wszystkie kable wigcznie z kablem zasilajgcym pod katem
uszkodzen, zuzycia i odstonietych zyt.

Napiecie sieciowe musi by¢ zgodne z napieciem podanym na tabliczce znamionowej
urzadzenia. Nie wolno podtgcza¢ urzgdzenia do sieci 0 innym napieciu.

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

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

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

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

Podczas przypawania trzpieni mogg powstawac opary zawiesiny. Szczegdélnie w
przypadku materiatdéw z obrabiang powierzchnig nalezy uwazac na szkodliwe opary.
Nalezy réwniez przestrzegaé w tym zakresie przepiséw obowigzujgcych w danym
kraju.

Nie wdycha¢ dymu i gazéw. Nalezy zadba¢ o odpowiednig wentylacje
odprowadzajgcg dym i gazy.

Niebezpieczenstwo pozaru i wybuchu

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

Nie wykonywacé prac spawalniczych w odziezy roboczej, ktora jest zanieczyszczona
tatwopalnymi substancjami, na przyktad olejami, smarami, naftg itp.

Nalezy przestrzega¢ 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 usungé przed rozpoczeciem pracy.

Urzadzenia elektroniczne (np. poduszka powietrzna) oraz uzywanie substanciji
wybuchowych do zasilania w paliwo wymagajg przestrzegania dodatkowych zasad
bezpieczenstwa w przypadku spawania w pojazdach. Informacji na ten temat udzielajg
organizacja branzowe i producenci pojazdow.

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 mankietdw, obuwie
ochronne.

Nalezy réwniez nosi¢ skérzany fartuch w celu zabezpieczenia ubrania przed
odpryskami.

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

Zalecane jest uzywanie ochrony stuchu. Niektére technologie wigzg sie z gloSnymi
odgtosami.
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1.1 Znaczenie zasad bezpieczenstwa podanych w instrukcji obstugi

Zasady bezpieczenstwo podane w niniejszej instrukcji, oznaczone piktogramami i stowami
sygnatowymi, ktore w razie zlekcewazenia mogg skutkowac¢ zagrozeniem dla os6b, majg w niniejszej
instrukcji nastepujgce znaczenie.

Zasady bezpieczenstwa

> Niebezpie-

a‘/.’ " ‘\‘
' ‘ czenstwol!

Y,

Ostrzezenie!

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

Potencjalnie grozace niebezpieczenstwo, ktére moze spowodowac
powazne urazy, a nawet $mierc.

korzystanie z produktu.

/f Ostroznie! Potencjalna niebezpieczna sytuacja, ktéra moze spowodowac lekkie urazy.
\\ Ostroznie! Ostrzezenie przed szkodami materialnymi.
/_\ Wskazéwka! Potencjalnie szkodliwa sytuacja, w ktérej uszkodzeniu moze ulec produkt
@, lub przedmiot znajdujacy sie w jego otoczeniu.

o Wazne! Wskazowki i inne przydatne informacje, ktore utatwiajg prawidtowe

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

—_
|®I
N’

Zakaz dla os6b z
rozrusznikami serca

Zakaz (zawsze z
dodatkowg informacjg)

r'//_ %\

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

Gasnica

A
31

Ostrzezenie przed
niebezpiecznym
miejscem

A
31

Ostrzezenie przed
niebezpiecznym
napieciem elektrycznym

AN

5]
Ostrzezenie przed

polem
elektromagnetycznym

b
Ostrzezenie przed
ruchomymi
elementami

ap
oy

Ogolny znak nakazu
(zawsze z dodatkowg

e

"y
Ostrzezenie przed
substancjami pozarowo

T

31
Ostrzezenie przed
substancjami
wybuchowo

Nosi¢ ochrone oczu

Nosi¢ odziez ochronng

Nosi¢ ochrone stuchu

informacja) niebezpiecznymi niebezpiecznymi

e £ () M
o ¢ () (R
| A A I

W uy -

Nosi¢ rekawice
ochronne

&

Ogolne wskazéwki sg oznaczone symbolem wskazujgcej reki.
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1.2 Kwalifikacje personelu i szkolenia

Personel zajmujacy sie obstugg, konserwacja, przeglagdami 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 zajac sie
tym producent/dostawca urzgdzenia na zlecenie uzytkownika. Uzytkownik musi réwniez dopilnowag,
aby personel zapoznat sie z cala 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 bezpieczernstwa

Nieprzestrzeganie podanych zasad bezpieczenstwa moze skutkowac zagrozeniem zaréwno dla oséb,
jak i samego urzadzenia i Srodowiska. Moze rowniez nastgpi¢ utrata praw z tytutu gwaranc;ji.
Nieprzestrzeganie zasad bezpieczenstwa moze w szczegdlnosci pociggac za sobg nastepujace
zagrozenia:

e Awaria waznych funkcji urzadzenia.

o Nieskutecznos$¢ podanych metod konserwacji i serwisowania.

e Zagrozenie dla personelu wskutek dziatania czynnikéw elektrycznych, mechanicznych,

termicznych i akustycznych.

1.4 Przed rozpoczeciem napawania...

e Przed rozpoczeciem pracy sprawdzi¢ stan wszystkich kabli.
e Uszkodzone kable i potaczenia kabli nalezy natychmiast wymieniac.

1.5 Podczas pracy z uzyciem urzadzenia do napawania trzpieni

Nalezy przestrzegac przepiséw BHP dotyczgcych uzywania tego urzgdzenia. W razie wypadku nalezy
o wylgczy¢ urzgdzenie, odtgczyé je od pradu i
e wezwac lekarza.

1.6  Niedozwolone sposoby uzywania urzadzenia
Wartosci 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 Wylaczenie spawarki

Wytaczy¢ wytgcznik sieciowy urzgdzenia.

Wylgczy¢ wtyczke z gniazdka.

W trybie automatycznym odtgczyé doptyw sprezonego powietrza.

Odtaczy¢ kabel masy od spawarki.

Odtaczy¢ pistolet lub gtowice od spawarki.

Zwing¢ kabel, nie zatamujgc go.

Urzadzenie nalezy zabezpieczyé przed uzyciem przez osoby nieupowaznione.

Sprawdzi¢ kabel roboczy i potgczenia urzgdzenia pod katem uszkodzen, takich jak
przypalenia, zuzycie mechaniczne itp. Uszkodzone elementy powinny byé wymienione przez
serwis firmy SOYER.
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2 Uwagi ogolne
2.1 Zasady, ktorych nalezy generalnie przestrzegac...
Spawarka do trzpieni SOYER BMS-10P to produkt, ktéry

e jest zgodny z najnowszym standardem technologicznym,
e catkowicie spetnia aktualne wymagania w zakresie bezpieczenstwa oraz
e umozliwia wydajng prace.

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

o Instrukcje obstugi nalezy przechowywa¢ w takim miejscu, aby byta one dostepna dla kazdego
operatora.

e Nalezy sprawdzi¢, czy operator zapoznat sie z instrukcje obstugi urzgdzenia przed jego
uruchomieniem. Nalezy uzyskac¢ od niego potwierdzenie w formie wiasnorecznego podpisu.

e Urzadzenie nalezy zabezpieczyé przed uzyciem przez osoby nieupowaznione.

e Urzadzenie moze by¢ uzywane tylko przez osoby odpowiednio przeszkolone.

2.2 Przeznaczenie

Spawarka SOYER*BMS-10P moze by¢ uzywana do przypawania kotkéw i trzpieni gwintowanych M3 -
M8 lub @ 3 - 7,1 mm oraz wielu innych elementéw mocujgcych wedtug normy DIN EN ISO 13918
(zapton ostrzowy), wykonanych ze stali, stali nierdzewnej, aluminium lub mosigdzu.

W sprawie doradztwa lub w razie problemoéw nalezy kontaktowac sie z naszym zaktadem gtéwnym lub
naszymi regionalnymi przedstawicielami technicznymi.

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 Bolzenschweil3technik GmbH
Inninger Stral3e 14

D-82237 Worthsee

telefon +49 8153 8850

faks +49 8153 8030

www.soyer.de

info@soyer.de

2.4 Informacje o dokumentacji

Z urzgdzeniem BMS-10P dostarczana jest nastepujgca instrukcja obstugi:

* Instrukcja obstugi BMS-10P Nr katal.: PO0597

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 Bolzenschweil3technik GmbH wynikajg z umowy zakupu, ktéra zawiera réwniez kompletng i

wytgcznie obowigzujgcg gwarancje.
Niniejsza instrukcja nie rozszerza ani nie zaweza swiadczen gwarancyjnych ustalonych w umowie.
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OSTROZNIE

Nie wolno wykonywa¢ zadnych prac przy urzadzeniu bez doktadnej znajomosci
instrukcji obstugi lub jej odpowiedniej czesci. Urzgdzenie moze by¢ obstugiwane
wytgcznie przez osoby posiadajgce odpowiednie kwalifikacje, po zapoznaniu sie z
niniejszg instrukcjg obstugi i innymi czynno$ciach technicznych (szkolenie!).

2.4.2 Postepowanie w razie problemoéw

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

Zgtaszajac sie do naszego serwisu nalezy zawsze przygotowac¢ nastepujgce informacje:

numer klienta

nazwa produktu / opcje
numer seryjny

rok produkgciji

materiat trzpieni / elementow
wymiary trzpieni

Informacje te pozwolg zaréwno Panstwu, jak i nam unikngé niepotrzebnych kosztéw, na przyktad
wynikajgcych z dostarczenia nieodpowiednich czesci zamiennych.
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3 Opis urzadzenia
3.1 Opis

Spawarka do trzpieni SOYER BMS-10P ma uniwersalne zastosowania i jest przeznaczona do pracy w
trybie recznym i automatycznym.
Mozliwe jest sterowanie przez seryjny interfejs CNC.

Spawarka BMS-10P umozliwia zapisywanie parametrow spawania w formie programow w celu ich
ponownego wykorzystywania. W celu utatwienia obstugi mozna zapisywac¢ programy na rézne
Srednice trzpieni. Dzigki temu tatwiejsza i szybsza jest zmiana zlecen spawalniczych.

Zintegrowany system kontroli jako$ci umozliwia kontrolowanie najwazniejszych parametrow spawania
i generowanie komunikatéw o btedach w razie wystgpienia niedozwolonych odchytek.

Na przedniej ptycie spawarka posiada osiem przyciskoéw, osiem diod LED i dwuwierszowy
wyswietlacz. Przyciski stuzg do wprowadzania ustawieh. Podczas spawania stan pracy urzgdzenia
jest wskazywany za pomocg diod LED i wyswietlacza.

3.2  Technika ,,Przypawanie trzpieni z zaplonem ostrzowym"

Spawarka do trzpieni Soyer BMS-10P dziata na zasadzie roztadowania kondensatoréw z zaptonem
ostrzowym zgodnie z instrukcjg DVS-Merkblatt 0903 (Niemiecki Zwigzek Spawalnictwa).

W systemie tym wykorzystywane jest nagte roztadowanie baterii kondensatorow w celu wytworzenia
energii fuku elektrycznego.

—Lﬁ

Konhcowka trzpienia styka sie z Wytworzony tuk elektryczny Trzpien zanurza sie w kapieli
elementem. tworzy strefe topienia przy spawalniczej. Materiat zastyga i
trzpieniu i blasze. trzpieh jest przyspawany.

Tutaj mozna znalez¢ wiecej informacji: www.soyer.de

WAZNE

@ Nalezy pamietac, ze powierzchnia musi by¢ wykonana z materiatu przewodzgcego
prad.

Elementy malowane nalezy przeszlifowad.
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3.3

*1

*2

Dane techniczne

Nazwa

BMS-10P

Metoda spawania

Przypawanie trzpieni z zaptonem ostrzowym

Standardowy pistolet

PS-3

Obszar spawania

M3 - M8 lub @ 3 - 8 mm dla stali, stali nierdzewnej, aluminium i
mosigdzu (M8 lub & 8 aluminium i mosigdz warunkowo, w zaleznosci
od wymagan)

Zrédto pradu

Bateria kondensatoréw z przetgczaniem pojemnosci
33.000 / 99.000 pyF

Napiecie fadowania

60 - 200 V z ptynna regulacjg w obie strony

Cykl przypawania

do 20 trzpieni/minute (w zaleznosci od srednicy i sposobu
doprowadzania trzpieni)

Podtgczenie do pradu

230V, 50/60 Hz, 10 A (*2 OPCJA 115 V)

Zabezpieczenie

T 10 A (bezpiecznik zwtoczny 5 x 20 mm)

Sposéb chtodzenia

F

Stopien ochrony

P21

Wymiary 430 x 220 x 560 mm (szer. x wys. x gteb.)
Ciezar *1 26 kg *1
Kolor RAL 5009 niebieski

Zastrzega sie mozliwos¢ zmian technicznych.

OSTRZEZENIE

AN, | Znak S jest symbolem zrédet prgdu do spawania, ktére sg dopuszczone do pracy
I przy zwiekszonym zagrozeniu elektrycznym. Znak S na naszych spawarkach

N / dotyczy wylgcznie obwodu pradu spawania, a nie catego urzadzenia.

W zalezno$ci od wyposazenia dodatkowego mozliwe sg drobne réznice.

Spawarka do trzpieni BMS-10P moze pracowac w sieciach 115 V lub 230 V. Aktualne napiecie sieciowe jest podane
na tabliczce znamionowej urzgdzenia.
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3.4 Zigcza spawarki BMS-10P
Ziacze CNC

Zigcze CNC stuzy do sterowania i komunikacji w powigzaniu z np. spawarkg CNC.

BMS-10P ,,CNC* Interface
- ~1
6 ~ '/ Start extern
— O
N
2
\. O - Signal 1
07 < Power
: e > Signal 2
e
4
l O - Signal 3
NI
N\ 1
P ~5 / Reset extern
Ny
PIN Opis 9-stykowej listwy stykowej D-Sub (ztacze CNC)
1+6 Start zewn. Zestyk wyzwala proces spawania.
2+7 Sygnat 1 Spawanie dobre: Podczas pracy zestyk jest potaczony i roztgcza sie w
razie nieprawidtowego spawania.
Power Obcigzalnos¢ zestykow: maks. 24 V, 200 mA
3+8 Sygnat 2 Trzpieh na elemencie
Zestyk jest potgczony, gdy istnieje styk z elementem.
4+9 Sygnat 3 tadowanie gotowe
Po osiggnieciu nastawionego napiecia fadowania nastepuje potgczenie
zestyku.
6+5 Reset zewn. Zewnetrzne resetowanie btedow

Zestyk resetuje komunikaty o btedach.

Ztacze RS 232 (dwukierunkowe ztacze komunikacyjne)

Zigcze RS 232 stuzy jako ,port drukarki" lub do ,zdalnego sterowania" w powigzaniu z np. spawarkg

CNC.

Ztagcze to umozliwia petng konfiguracje urzadzenia do centralnego sterowania za pomocg komputera.

Wtedy obstuga za pomocg o$miu przyciskéw nie jest juz potrzebna.

Dane techniczne zlacza: 9-stykowa wtyczka - funkcje zestykéw

PIN Sygnat Ustawienie: 9600 Baud
2 RxD 8 Bity danych

3 TxD 1 Bit stop

5 Ground no Parity
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Ztacze p-Select

Zigcze komunikacyjne do systemu rozdzielaczy pistoletowych P3-Select/S. To zigcze stuzy do
automatycznego wybierania programéw (wiecej informacji mozna znalezé w instrukcji obstugi
rozdzielaczy P3-Select).

Ztacze podajnika

Ztgcze podajnika stuzy do sterowania i komunikacji z naszymi systemami do automatycznego
dotadowywania trzpieni trzpieni, np. uniwersalnym podajnikiem SOYER UVR-300.

Gniazdko z zestykiem ochronnym 3,15 A

Gniazdko z zestykiem ochronnym stuzy wytgcznie do zasilania naszych podajnikéw uniwersalnych lub
zasilaczy na inny osprzet.

ey WSKAZOWKA
|' | | Napiecie robocze gniazdka jest zgodne z aktualnym napigciem sieciowym.

UWAGA

Gniazdko jest zabezpieczone na 3,15 A. Nie wolno podtgczaé zadnych innych
\ »odbiornikow“, np. spawarek do trzpieni.

Ustawienie napiecia sieciowego na 115 lub 230 V

Spawarka do trzpieni BMS-10P moze pracowac w sieciach o napieciu 115V lub 230 V.
Fabryczne ustawienie jest podane na tabliczce znamionowej urzgdzenia.

Napigcie sieciowe mozna zmieniacC poprzez przetgczenie na zaciskach transformatora sieciowego.
Wiecej informacji mozna uzyskaé¢ we wlasciwym punkcie serwisowym SOYER.

UWAGA
. W razie zmiany napiecia poprzez przepiecie zaciskow przy transformatorze
\ | Sieciowym nalezy zmieni¢ dane na tabliczce znamionowe;j.

UWAGA

Prace przy przytagczu sieciowym mogg by¢ wykonywane tylko przez uprawnione
\, |osoby (elektrykow)!
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4

Instalacja urzadzenia

e Urzadzenie musi by¢ postawione na rownym podtozu. Znajdujgce sie na spodzie gumowe
nogi zapewniajg stabilng pozycje i amortyzujg drgania.

o Chociaz urzgdzenie jest odporne na wptywy z otoczenia, nalezy je chroni¢ przed wilgocig i
pytem.

o Nalezy zwraca¢ szczegdlng uwage na nosnosc i statecznos¢ mebli warsztatowych.

e Nalezy zapewni¢ odpowiednig ilos¢ miejsca wokét szczelin wentylacyjnych. W przeciwnym
razie moze zadziata¢ zabezpieczenie urzadzenia, przerywajgc spawanie.

o Urzadzenie nalezy postawi¢ bezposrednio przy stanowisku spawania.

e Podczas pracy nalezy zwraca¢ uwage na odpowiednig wentylacje pomieszczenia.

M | VSKAZOWKA
I /] Obudowa urzgdzenia spetnia wymagania dla klasy ochrony IP 21. Nalezy pamietac, ze

\_d klasa ta nie nadaje sie na przyktad do uzywania i transportowania w deszczu.

18
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5 Uruchomienie
5.1 Widok

Widok z przodu
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12.

13.
14.

15.
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17.
18.
19.

20.

21.

22.

23.

Bez funkgciji

Wytacznik gtéwny
Element
zabezpieczajgcy F 1 z
bezpiecznikiem 10 AT
Wyswietlacz LCD
Wskazniki diody LED
Przyciski funkcyjne
Funkcja powietrze ,w
przéd"

Funkcja powietrze
~powrot”

Gniazdo na kabel
sterowania

Gnhiazdo pomiarowe
PISTOLET

Gniazdo pomiarowe
MASA

Gniazdo na kabel
pistoletu

Wtyczka na kabel masy
Kabel sieciowy

Ztagcze CNC

Ztgcze na podajnik
Interfejs RS 232
Interfejs p-Select
Element
zabezpieczajacy z
bezpiecznikiem 3,15 AT
Gniazdko z zestykiem
ochronnym 230 V ~
3,15A

Tabliczka znamionowa
Zigcze sprezonego
powietrza

Gniazda do podtgczenia
sterowania
pneumatycznego
podajnika
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5.1.1 Woylacznik gtéwny

Wytacznik gtéwny

Wytacznik gtéwny stuzy do wigczania i wylgczania spawarki.

5.1.2 Opis przyciskéw funkcyjnych

Urzadzenie BMS-10P posiada przyciski funkcyjne na przedniej ptycie. Przyciskami tymi mozna
wigczac rozne funkcje w ramach postugiwania sie menu.

T

¢ <4— | | —» | |enTER % HELP LIFT

6.1

6.2 6.3 6.4 6.5 6.6 6.7 6.8

Przycisk

Opis

6.1 ,Strzatka w gére"

Zmiana wybranych parametréow (migajacy symbol na wyswietlaczu)

6.2 ,Strzatka w dot"

Zmiana wybranych parametréw (migajacy symbol na wyswietlaczu)

6.3 ,Strzatka w lewo"

Wybor parametrow, ktére majg zosta¢ zmienione (przesuniecie migajgcego
symbolu w lewo)

6.4 ,Strzatka w prawo"

Wybdr parametrow, ktére majg zosta¢ zmienione (przesuniecie migajgcego
symbolu w prawo)

6.5 ,.ENTER" Tworzenie nowego programu lub kopiowanie istniejacego programu
6.6 ,USUN" Usuwanie programu

6.7 HELP" Wyjasnienie parametréw na wyswietlaczu

6.8 ,LIFT" Wiaczenie elektromagnesu podnoszgcego pistoletu do spawania

5.1.3 Opis wskaznikéw LED

Na wskaznikach LED mozna odczytywac¢ stany pracy.

51 52 53 5.4 55 5.6 5.7 5.8

LED

Opis

5.1 LED ,Gotowy"

Dioda LED swieci, gdy bateria kondensatoréw jest natadowana do wartosci
zadane;j.

,Podnoszenie"

5.2 LED ,BAW* Trzpien na elemencie Dioda LED s$wieci, gdy trzpien zetknie sie z elementem
podigczonym do bieguna masy spawarki.
5.3LED Dioda LED s$wieci przy nacisnietym przycisku wyzwalajgcym przy pistolecie lub przy
SWyzwalanie" aktywnym sygnale Start na zewnetrznym zigczu.
5.4 LED Dioda LED swieci, gdy elektromagnes podnoszacy pistoletu jest wigczony.

5.5 LED ,Zapton”

Dioda LED swieci podczas zaptonu (spawanie).

5.6 LED ,Awaria"

Dioda LED miga, gdy przy wigczonej kontroli jakosci parametry spawania nie
miescity sie w granicach tolerangiji.

5.7 LED ,Quako"

Dioda LED swieci, gdy spawarka posiada wyposazenie do kontroli jakosci, ktére
dziata prawidtowo.

5.8 LED

LZewnetrzny"

Dioda LED swieci tylko podczas pracy na stanowisku badanh (tryb serwisowy).
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5.1.4 Opis wyswietlacza

Oznaczenie parametru jest przedstawiane migajaco w celu pokazania, ze jego wartos¢ moze
by¢ zmieniana na klawiaturze.

MODE' PG ELZ LAD  HLZ TOL | 101
BETRy 1 M5 100 1500 = | B2

T ¢ <4— | | —» | |ENTER % HELP LIFT

MODE PROGRAM TRZPIEN £t ADOWANIE CZAS DOLADOWANIA TOLERANCJA 1101
PRACA 1 M5 100 1500 3 | B2
Przyktadowy widok po wiaczeniu spawarki:
e  Zprawej u gory na wyswietlaczu wskazywane jest zmierzone napigcie tadowania baterii kondensatoréw.
Przykiad: |101 Aktualne napigcia tadowania wynosi 101 V

e Zprawej na dole na wyswietlaczu wskazywana jest aktualna pojemno$¢ baterii kondensatoréw.
Przyktad BMS-10P: B1 = 33.000 pF | B2 = 99.000 pF

Opis parametréw roboczych (MODE)

Parametr Opis

PRACA (BETR) | Praca Standardowe ustawienie do normalnego trybu spawania Parametry
programéw mogg byé zmieniane tylko w tym trybie.

PODNOSZENIE | Test podnoszenia Umozliwia wtgczenie elektromagneséw podnoszacych

(HUB) pistoletu/gtowicy w celu sprawdzenia ustawien bez wiaczania trybu spawania.
POMIAR Tryb pracy ,MESS" umozliwia pomiar warto$ci zgdanych dla programu spawania
(MESS) (patrz opis kontroli jakosci).

Mozliwosci ustawiania dla trybu spawania (PRACA)

Parametr Opis Zakres

PR (PG) Numer nastawionego programu 1-6

TRZ (BLZ) Typ trzpieni Wskazanie tylko w celach informacyjnych bez wptywu | M3 — M8
na spawanie.

LAD (LAD) Nastawione napiecie baterii kondensatoréow w V. 60 — 200 V
Wskazowka:

Na wyswietlaczu dodatkowo wskazywane jest jeszcze zmierzone
napiecie tadowania baterii kondensatoréw.

CZ.DOL.(NLZ) | Czas dotadowania przy funkcji automatycznego dotadowania 0-9900 ms
trzpieni, w milisekundach.
TOL Tolerancja Dozwolona odchytka kontroli jakosci. 0-10

O = kontrola jakosci wytgczona.
1 = najnizsza granica tolerancji, 10 = maksymalna granica
toleranciji
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5.1.5 Bezpiecznik

Urzgdzenie BMS-10P posiada bezpiecznik (10 AT).

OSTROZNIE

/A\\ W razie koniecznosci wymiany bezpiecznika nalezy uzywaé wylgcznie elementéw o
’ wymaganych parametrach. Bezpieczniki o zbyt duzej warto$ci moga by¢ przyczynag
usterek w instalacji elektrycznej lub pozaru.

Przed wymiang bezpiecznika wyjg¢ wtyczke kabla zasilajgcego z gniazdka.

5.1.6 Elementy do potaczen
Kabel sieciowy

Kabel sieciowy stuzy do podtgczenia spawarki do sieci.

Podtaczenie do pradu musi by¢ wykonane zgodnie z parametrami podanymi
/is\ na tabliczce znamionowej urzadzenia.
k:

Gniazdko na kabel masy
Gniazdko na kabel masy umozliwia podigczenie zaciskéw masy do spawarki.

Gniazdko na kabel sterowania i gniazdo na kabel roboczy
Zigcze na kabel masy i gniazdko na kabel roboczy stuzg do podtgczenia pistoletu do spawarki.

* Gniazdo pomiarowe PISTOLET
Gniazdo pomiarowe PISTOLET stuzy do podtgczenia przewodu pomiarowego do pistoletu.

* Gniazdo pomiarowe MASA
Gniazdo pomiarowe MASA stuzy do podtaczenia przewodu pomiarowego ztgcza masy.

* Funkcja powietrze ,,w przéd"
Zigcze na pistolety lub gtowice z automatycznym prowadzeniem trzpieni.

* Funkcja powietrze ,,powrét"
Zigcze na pistolety lub gtowice z automatycznym prowadzeniem trzpieni.

22



soyer

5.1.7 Opis symboli
Symbol Nazwa Informacja o funkcji
(l) LED ,Gotowy" Dioda LED $wieci w stanie gotowosci spawarki.

LED - ,Trzpien na
elemencie"

Dioda LED swieci, gdy trzpien przy podtgczonym biegunie masy
spawarki dotyka element.

LED ,Wyzwalanie"

Dioda LED s$wieci przy wcisnietym przycisku wyzwalajgcym
pistoletu lub gtowicy.

LED ,Podniesienie

Dioda LED swieci przy wigczonym elektromagnesie podnoszgcym
pistoletu.

/Qﬁ LED ,Zapton" Dioda LED swieci podczas zaptonu (spawanie).
|_I LED ,Awaria" Dioda LED miga, gdy przy spawanie nie miesci sie w granicach

toleranciji.

LED ,Zewnetrzny"

Dioda LED swieci, gdy spawarka jest sterowana zdalnie przez
ztacze szeregowe (RS 232).

T Pzrlf/l):(;’s\ll;\funkcyjny Zmiana wybranych parametrow w gore (miganie na
PARAMETROW" wyswietlaczu).
Przycisk funkcyjny
L ZMIANA Zmiana wybranych parametréw w dot (miganie na wyswietlaczu).
PARAMETROW"
« F\’/rvz\)(/gcs,)lgunkcyjny Wybor parametrow, ktére majg zosta¢ zmienione (przesuniecie
PARAMETROW" migajgcego symbolu w lewo).
. F\’/rvz\)(/gcs,)lgunkcyjny Wybor parametrow, ktére majg zosta¢ zmienione (przesuniecie
PARAMETROW" migajacego symbolu w prawo).
Przycisk funkcyjny . : :
ENTER ENTER" Tworzenie i kopiowanie programu.
% Przycis k funkeyjny Usuwanie programu uzytkownika.
»,USUN
HELP Pl_rleﬁLS,,k funkeyjny Funkcja pomocy. Wyjasnienie parametréw na wyswietlaczu
LET Przycisk funkcyjny | Wigczenie elektromagnesu podnoszacego pistoletu/gtowicy lub
LLIFT" zZaworu gazowego.

il

Funkcja powietrze
»W przod”

Podtgczenie powietrza do pistoletu/gtowicy do przypawania
trzpieni z trybem automatycznym.

it

Funkcja powietrze
~powrot”

Podtgczenie powietrza do pistoletu/gtowicy do przypawania
trzpieni z trybem automatycznym.

Pistolet

Oznaczenie gniazdek na kabel sterowania/roboczy do
podtgczenia pistoletu/gtowicy.

Masa

Oznaczenie wtyczek na kabel masy do podigczenia kabla masy.
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5.2 Ustawianie trybu pracy

5.2.1 Wiaczanie urzadzenia

Po wtgczeniu spawarki miga przez chwile 8 diod LED, a spawarka wykonuje autotest.

Po udanym zakonczeniu autotestu spawarka automatycznie ustawia ostatnio nastawione parametry.
5.2.2 Tryby pracy / parametry

Po nacisnieciu przycisku funkcyjnego ,Strzatka w prawu" lub ,Strzatka w lewo“ mozliwe jest
wybieranie parametréw. Tym przyciskiem funkcyjnym mozna ustawiaé tylko migajgce wskazanie.

e Tryb pracy ,,BETR"

MODE! PG ELZ LAD HLZ TOL | 101

EBETRY 1 ™S5 100 1500 = | B2
MODE PR  TRZPIEN LADOWANIE CZAS DOLADOWANIA TOLERANCJA 1101
PRACA 1 M5 100 1500 3 | B2

Ten tryb pracy musi by¢ ustawiony podczas normalnego spawania. Przy wtgczonej kontroli jakosci
spawarka blokuje sig, jesli przekroczona jest tolerancja. Odblokowanie jest mozliwe za pomoca
przycisku LIFT lub ENTER (patrz opis kontroli jakosci).

e Tryb pracy Test podniesienia ,,HUB"

W trybie pracy ,Hub® mozna wprowadzac¢ i sprawdzaé ustawienia podnoszenia pistoletu lub gtowicy.
Nalezy zapozna¢ sie z instrukcjami obstugi pistoletu lub gtowicy.

e Za pomocg przyciskow funkcyjnych ,Strzatka w goére" lub ,Strzatka w dot" nalezy wybra¢ tryb
pracy ,HUB".

MODE!' Abhub testen: Triggertaste | O
HUEN AbFallzeit : mS [t

: T ¢ ‘4— — | | ENTER % HELP LIFT

' 1
E__J — — -—
MODE Test podnoszenia Przycisk przerzutnika I 0
PODNOSZENIE Czas opadania: ms IV

o Wiozy¢ trzpien do pistoletu lub gtowicy.

e Sprawdzi¢ gtebokos¢ zanurzenia trzpienia lub ustawi¢ jg zgodnie z instrukcjg obstugi pistoletu lub
gtowicy.
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| | | Sprawdzi¢ jeszcze raz, czy ustawiony jest tryb pracy ,HUB". Nalezy postepowa¢ zgodnie
P |zzasadami bezpieczenstwa z rozdziatu 1.

o Przytozy¢ pistolet lub gtowice do elementu. Dioda LED , Trzpien na elemencie" powinna swiecic.
o  Wiaczy¢ wytgcznik wyzwalajgcy na pistolecie, gtowicy lub przez interfejs CN. Trzpien jest
podnoszony od powierzchni elementu, dopoki jest sygnat wyzwalajacy.

Sprawdzi¢ i w razie potrzeby skorygowaé wysokos¢ podniesienia zgodnie z podanymi warto$ciami
orientacyjnymi.

Jesli wykonywany jest test podnoszenia na elemencie, ktory jest potaczony ze ztgczem masy
spawarki, na wyswietlaczy wskazywany jest czas opadania w milisekundach. W innym przypadku na
wyswietlaczu wyswietlany jest tekst ,Brak masy".

—-— —
MODE! Abhub testen:  Triggertaste | O
HUEY AbFallzeit . keine Masse |\
MODE Test podnoszenia Przycisk przerzutnika I 0
PODNOSZENIE Czas opadania: Brak masy IV
WSKAZOWKA

poniewaz moze zadziataé zabezpieczenie termiczne chronigce elektromagnesy i nastgpi
przerwanie doptywu pradu do elektromagnesow. Na wyswietlaczu stan ten jest
wskazywany jako komunikat o btedzie.

@ Nie nalezy naciska¢ przycisku wyzwalajgcego zbyt czesto w krétkich odstepach czasu,
|
y

e Tryb pracy Pomiar ,MESS"

Tryb pracy ,MESS" umozliwia pomiar warto$ci zgdanych dla programu spawania (patrz opis kontroli
jakosci).

5.3 Tworzenie nowego programu spawania

WSKAZOWKA
/0_\ Podczas pierwszego uruchomienia lub po wykonaniu funkcji RESET spawarki nie ma
| |jeszcze zapisanych zadnych parametréw spawania. Bez zapisanych parametrow
4 spawania tryb spawania nie jest mozliwy!

e Parametr ,MODE” ustawié¢ na ,BETR”".

o Ustawi¢ program, ktéry nie jest jeszcze zajety.

MODE 'PGY BLZ LAD HLZ TOL | O

BETR *'_L ' Frogramm nicht belegt | B
MODE PROGRAM  TRZPIEN LADOWANIE CZAS DOtADOWANIA TOLERANCJA
PRACA 1 Program pusty

Nastepnie nacisng¢ przycisk ,ENTER”. Pod ustawionym numerem parametru utworzony zostanie
nowy program z wartosciami domysinymi (M5). Mozna je teraz zmieni¢ za pomocg przyciskow
funkcyjnych.
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MODE' PG EBLZ LAD  HLZ  TOL [ 101
BETRE! 1 ™S5 100 1500 = | B2

MODE PROGRAM TRZPIEN tADOWANIE CZAS DOLADOWANIA TOLERANCJA
PRACA 1 M5 100 1500 3
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5.4 Kopiowanie programu spawania

Kopiowanie programu spawania ma sens wtedy, gdy chcemy zachowaé uzyskane wczesniej wartosci
w celu wyprébowania innych manipulacji przy parametrach.

e Parametr ,MODE” ustawi¢ na ,BETR".
e Ustawic program, ktory nie jest jeszcze zajety.
e Nacisng¢ przycisk ,ENTER”.

Na wyswietlaczu pojawi sie np. nastepujgcy widok:

Programm 1 =peichern in Programm c
Auswiahl: PF.auf .~ ab, speichern: PF.links

Program 1 zapisz w programie 2
Wybdr strzatka w gore/dot, zapisanie: strzatka w lewo

Spawarka wyswietla pierwsze wolne miejsce, do ktérego mozna skopiowaé program. Jednak za
pomoca przyciskow ,Strzatka w gore/w dot" mozna wybra¢ rowniez inne wolne miejsce. W celu
zapisania nalezy nacisngc¢ przycisk ,Strzatka w lewo". Skopiowany program pojawi sie na
wyswietlaczu. Skopiowane zostang rowniez zapisane wartosci referencyjne do kontroli jakosci.
5.5 Usuwanie programéw spawania

Niepotrzebne programy uzytkownika mogg by¢ usuwane w celu zachowania przejrzystosci w systemie
zarzadzania programami.

e Parametr ,MODE” ustawi¢ na ,BETR”.
o Wybra¢ program przeznaczony od usuniecia na wyswietlaczu.
e Nacisng¢ przycisk /// (przycisk ,Usun").

Na wyswietlaczu pojawi sie np. nastepujacy widok:

Soll Programm 2 geloescht werden 7
ja: PFeil links nein: PFeil rechts

Usung¢ program 3 ?
Tak: strzatka w lewo, nie: strzatka w prawo

Przyciskiem ,Strzatka w prawo" funkcje te mozna przerwa¢ bez usuwania wybranego programu. Moze
to by¢ potrzebne w przypadku przypadkowego uzycia przycisku ///.

Przyciskiem ,Strzatka w lewo" wybrany program mozna usung¢.

27



soyer

5.6 Przygotowanie do uruchomienia

Opisane tutaj uruchomienie ma charakter przyktadowy, z jednym pistoletem do
@ przypawania trzpieni SOYER. Podczas uruchomienia instalacji spawalniczej
| SOYER (NC, CNC) operacje te nalezy wykonywac¢ w sposéb odpowiedni. Jednak w
y przypadku kompletnej instalacji spawalniczej potgczenia kabli sg zwykle
wykonywane fabrycznie.

Przed uruchomieniem nalezy podtgczy¢ pistolet i kabel masy do spawarki.
5.6.1 Podlaczenie masy

e Podtgczy¢ kabel masy do odpowiedniego gniazdka i zablokowac¢ go, obracajgc do oporu w prawg
strone.

e Podtgczy¢ zaciski masy do elementu.

@ Musi by¢ zapewniony dobry styk z elementem.
|
4

— W razie potrzeby przeszlifowac styki (muszg by¢ z gotego metalu).

5.6.2 Podtaczenie pistoletu do przypawania trzpieni

e Podtgczy¢ kabel roboczy pistoletu do odpowiedniej wtyczki i zablokowac¢ go, obracajgc do oporu w
prawg strone.

e Podtgczyc¢ kabel sterowniczy do odpowiedniego zigcza i przymocowac go.
e Podtgczy¢ kabel pomiarowy do gniazdka pomiarowego (OPCJA).
5.6.3 Podlaczenie do pradu

o Podtgczy¢ do sieci kabel sieciowy.

ZAGROZENIE DLA ZYCIA
Podtaczenie do pradu musi byé wykonane zgodnie z parametrami podanymi
//_\\ na tabliczce znamionowej urzadzenia.
k:

Urzadzenie wolno podtaczaé tylko do gniazdek ze stykiem ochronnym, ktére
s3 zgodne z obowigzujacymi przepisami.
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5.7 Parametry spawania

WSKAZOWKA

Ustawione parametry spawania w duzym stopniu wptywajg na powtarzalnos¢ i jakosc¢
efektéw spawania. Parametry te zalezg od wymiaru trzpienia i wtasnosci materiatu.
Domysine wartosci statych programoéw spawania sg wartosciami orientacyjnymi, ktére
dotycza wylgcznie trzpieni dostarczonych przez firme SOYER. Mogg sie one zmieniaé w
zaleznosci od rodzaju i grubosci elementu, rodzaju powierzchni elementu i warunkéw
zewnetrznych (na przykiad niska temperatura zewnetrzna). Réwniez ustawienia pistoletu
lub glowicy wptywajg na parametry spawania (np. w razie zwiekszenia odlegtosci
podnoszenia wymagane jest zwykle rowniez zwiekszenie napiecia tadowania).

W czasie trwania procesu produkcji nalezy wykonywa¢ préby wyrywkowe w celu zapewnienia statej,
dobrej jakosci spawania (patrz wytyczne DVS czes¢ 1, ,Zapewnienie jakosci spawania trzpieni").

Parametry spawania zostaty wyznaczone za pomocg spawarki do trzpieni BMS-10P i pistoletu do
trzpieni PS-3 przy ustawieniu podnoszenia ok 2,5 mm. Materiatem rodzimym do przypawania

miedziowanych trzpieni z 4.8 wg DIN EN ISO 13918 byta stalowa blacha o grubosci 2 mm.

Tabela Napiecia tadowania (w V) BMS-10P

Napiecie tadowania jest nastawione wedtug nastepujacej tabeli. W zaleznosci od zlecenia
spawalniczego napiecie tadowania mozna dostosowac¢ za pomocg przyciskéw funkcyjnych.

WSKAZOWKA

/_\ W zaleznosci od pojemnosci tadowania (bat. 1 = 33.000 uyF | bat. 2 = 99.000 pF) okreslone
/'I sg rozne wartosci napiecia tadowania.

Wartosci pojemnosci tadowania 99.000 uF (bat. 2)

Parametr Napiecie tadowania (V) Zakres regulacji (V)
M3 [@3] 60 50-75
M4 [D4] 80 60 - 100
M5 [@5] 100 75-125
M6 [D6] 120 95 - 145
M7.1 [@7,1] 140 95 -145
M8 [ @8] 160 125 - 200

Wartosci pojemnosci tadowania 33.000 uF (bat. 1)

Parametr Napiecie tadowania (V) Zakres regulacji (V)
M3 [@3] 60 60 - 200
M4 [D4] 95 80 - 200
M5 [@5] 110 90 - 200
M6 [D6] 130 100 - 200
M7.1 [@7,1] 160 110 - 200
M8 [28] 190 120 - 200
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ﬁ

6 Praca

WSKAZOWKA
Nalezy przestrzega¢ zasad bezpiecznej eksploatacji urzadzenia i przepiséw BHP.

WSKAZOWKA
Miejsca spawania muszg by¢ metalicznie czyste.
— W razie potrzeby nalezy je przeszlifowac.

==

o Wiaczy¢ wytgcznik sieciowy.

Po wigczeniu spawarki zaswieca sie na chwile wszystkie wskazniki (8) wskaznikow
LED urzadzenia.

W zaleznosci od stanu pracy, na cyfrowym wyswietlaczu mogg by¢ rowniez
wskazywane jeszcze inne komunikaty.

&

e Ustawi¢ zadany tryb pracy ,BETR" lub ,MESS".

e Za pomocg przyciskow funkcyjnych wybraé napiecie tadowania w zaleznosci od $rednicy trzpieni.

WSKAZOWKA
l/—\-l W przypadku pistoletow lub gtowic z elektromagnesem podnoszacym (np. PS-3,
\ /' SK-5AP)
'—’ — Sprawdzi¢ ustawienie podniesienia.

o Przytozy¢ pistolet z trzpieniem do elementu. Gdy trzpieh znajdujacy sie w pistolecie przy
zamknietym potgczeniu z masg, swieci dioda LED ,Trzpien na elemencie" spawarki.

o Nacisnagé wylgcznik pistoletu. Zaswieci sie dioda LED ,Wyzwalanie" i rozpocznie sie operacja
spawania.

Podczas spawania pistolet nalezy trzymaé spokojnie i dopiero po zakonczeniu operacji spawania
nalezy go odciggng¢ pionowo od przyspawanego trzpienia. Ewentualny btgd w obstudze, np.
osunigcie pistoletu podczas spawania, jest wykrywany przez spawarke i sygnalizowany przez diody
LED ,Awaria".

Po odciggnieciu pistoletu od przymocowanego trzpienia nastepuje ponowne tadowanie baterii
kondensatoréw. Po kilku sekundach spawarka jest znowu gotowa do spawania ($wieci dioda LED
,Gotowy"). W trybie automatycznym nastepuje dotadowanie trzpienia.
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6.1 Informacje na temat trybu pracy ,,Test podnoszenia"”

Test podnoszenia umozliwia wigczenie elektromagneséw podnoszgcych pistoletu w celu sprawdzenia
ustawien.

Odbywa sie to w nastepujgcy sposob:

e Podtgczy¢é mase do elementu, podtgczy¢ pistolet
o Pistole wyposazy¢ w uchwyt na trzpienie i trzpienie.

o  Wybrac tryb pracy , Test podniesienia”

- Ll
MODE! Abhub testen:  Triggertaste | O
HUEN AbFallzeit : keine Masse |\
MODE Test podnoszenia Przycisk przerzutnika I 0
PODNOSZENIE Czas opadania: Brak masy IV

o Nacisna¢ przycisk wyzwalajgcy. Wykonany zostanie jeden cykl podnoszenia z parametrami
sterowania prawdziwego spawania.

nastepnie ustawi¢ odpowiednig wysokos¢ podnoszenia.

WSKAZOWKA
@'I Obracajgc regulatorem znajdujgcym sie z tytu pistoletu w lewg lub prawg strone mozna
'—”/ Odstep ten powinien wynosi¢ okolo 2 mm.

Operacje te mozna powtarza¢ dowolng ilos¢ razy. Aby jednak nie przegrzac cewki elektromagnesu,
miedzy dwoma kolejnymi podniesieniami probnymi nalezy zachowac¢ przerwe dtugosci okoto jednej
sekundy.

Jesli na poczatku cyklu podnoszenia nastgpito wykrycie BAW, urzadzenie wskazuje czas powrotu
pistoletu w ms (milisekundach) z rozdzielczoécig 0,1 ms.

Pomiar czasu zaczyna sie po wytgczeniu elektromagneséw podnoszacych i zatrzymuje w momencie
zetkniecia sie trzpienia z blacha.

MOODE' Abhub testen:  Triggertaste | O

HUEI AbFallzeit : 9.8 mS |11
MODE Test podnoszenia Przycisk przerzutnika I 0
PODNOSZENIE Czas opadania: 9,8 ms IV

Jesli cykl podnoszenia odbywa sie bez wczesniejszego BAW (brak potgczenia z masg), wyswietlane
jest[---].

W celu zakonczenia testu urzgdzenie nalezy przetgczy¢ na tryb pracy ,BETR® (spawanie).

BAW = sygnat , Trzpien na elemencie"
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6.2 Informacje natemat ustawiania pistoletéw do przypawania trzpieni

6.2.1 Nastawa podstawowa uchwytu na trzpienie za pomocga sruby regulacyjnej

o Uchwyty na trzpienie ze srubg regulacyjng pistoletow
PS-1, PS-3, PS-3K, PS-0K i PS-1K majg takg sama
budowe

e Robzne srednice trzpieni wymagajg réznych uchwytow.

e Do pistoletéw PS-1, PS-3, PS-3K, PS-0K i PS-1K
nalezy uzywa¢ standardowego uchwytu ze srubg
regulacyjng o diugosci 40 mm. Nie wolno przekracza¢
maksymalnej dtugosci trzpieni réwnej 35 mm.

e W przypadku zastosowania dtugich trzpieni, z
uwagi na krotkg budowe pistoletéw PS-0OK i PS-1K
niezbedne jest odpowiednie skrocenie sruby
oporowej w przypadku tych pistoletéw.

Witozyé¢ trzpien do uchwytu.

Uchwyt na trzpienie musi przylega¢ do sruby oporowe;.
Obracajgc srubg w uchwycie na trzpienie nalezy jg przestawic
tak, aby odlegto$¢ miedzy gorng krawedzig kotnierza trzpienia
a przednig krawedzig uchwytu wynosita 1,5 mm.
Unieruchomi¢ srube oporowg (4) za pomoca nakretki
kon;[rujacej (3).

4

—— =

Gtebokos¢ zanurzenia / wystep trzpienia = 1,5 mm — 3 mm.
Sprawdzi¢ i w razie potrzeby skorygowacé. Unieruchomié
nakretkg ustalajgca.
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6.3 Uruchomienie pistoletu PS-3

Wskazéwka: Pistolet do przypawania trzpieni PS-3 nadaje sie tylko do trzpieni o rozmiarach M3 - M8!

Gtebokos¢ zanurzenia / wystep trzpienia = 1,5 mm — 3 mm.
Sprawdzi¢ i w razie potrzeby skorygowaé. Unieruchomié
nakretkg ustalajgca.

Podczas montazu uchwytu na trzpienie spawarka A
musi by¢ wytgczona.

Poluzowac nakretke kluczem nasadowym '17'.

Wtozy¢ trzpieh do oporu do ttoka sprezynowego.

Przykreci¢ nakretke kluczem nasadowym '17'.

Kontrola wystepu trzpienia = 1,5 mm - 3 mm.

Trzpien / kotnierz trzpienia musi wystawaé na 1,5 — 3 mm nad
koncéwki nég pistoletu lub rure wsporcza. W razie potrzeby
jeszcze raz zdemontowaé uchwyt na trzpienie i skorygowaé
wystep trzpienia.

!1,5-3mm
[|

Ustawianie / sprawdzanie wysokosci podnoszenia

Wysokos$¢ podnoszenia jest to odlegtosc, o ktérg trzpien
odsuwa sie od elementu podczas spawania.

Odstep ten powinien wynosi¢ okoto 2 mm.
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o Wiaczy¢ spawarke BMS-10P wytgcznikiem gtéwnym.
o Woybra¢ na spawarce tryb pracy ,HUB".

MODE' Abhub testen:  Triggertaste | O

HUEY HAbFallzeit : 9.8 mS [L
MODE Test podnoszenia Przycisk przerzutnika I 0
PODNOSZENIE. Czas opadania: 9,8 ms IV

o Przytozy¢ pistolet do elementu.
e Nacisngé¢ wylgcznik pistoletu. Uchwyt z trzpieniem
jest podnoszony od powierzchni elementu.

Obracajgc regulatorem znajdujgcym sie z tytu pistoletu w
lewg lub prawg strone mozna nastepnie ustawi¢ odpowiednig
wysokos¢ podnoszenia.

Obracajgc w lewo mozna zwiekszy¢ wysokos¢ i odwrotnie.

Odstep ten powinien wynosi¢ okoto 2 mm.

Wskazéwka:

Jesli wykonywany jest test podnoszenia na elemencie, ktory jest potgczony ze ztgczem masy spawarki,
na wyswietlaczy wskazywany jest czas opadania w milisekundach. W innym przypadku na
wyswietlaczu wyswietlany jest tekst ,Brak masy".

Wybra¢ na spawarce tryb pracy ,BETR".

MODE! PG ELZ LAD HLZ TOL [ 101

EETE! 1 ™S 100 1500 = | B2
MODE PROGRAM  TRZPIEN LADOWANIE CZAS DOLADOWANIA TOLERANCJA
PRACA 1 M5 100 1500 3

e Czy nastawa napiecia tadowania / programu jest zgodna ze Srednicg trzpienia?
e Sprawdzi¢ i w razie potrzeby skorygowad.

Przytozy¢ prawidtowo pistolet Nalezy zachowa¢ kat 90°
wzgledem elementu.

Nalezy zwraca¢ uwage na wybrane parametry. Rozpoczgé
spawanie. (nacisng¢ wytgcznik wyzwalajgcy pistoletu).

Podczas spawania pistolet nalezy trzymaé spokojnie i dopiero
po zakonczeniu operacji spawania nalezy go odciggng¢
pionowo od przyspawanego trzpienia. W ten sposéb mozna
unikng¢ rozszerzenia i uszkodzenia uchwytu.

Przestrzegaé zasad bezpieczenstwal
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6.4 Uruchomienie pistoletu PS-3A

Do pistoletu PS-3A mogg by¢ doprowadzane trzpienie do przypawania PT wedtug normy DIN EN ISO
13918 od M3 do M8 o maks. dlugosci 35 mm.

W normalnym przypadku pistolet do przypawania trzpieni jest dostarczany w stanie gotowym do
pracy. Jednak przed uruchomieniem nalezy sprawdzic¢, czy zamontowany jest zestaw do
przezbrojenia dopasowany do uzywanych trzpieni. W razie potrzeby zestaw nalezy wymienic.

Zestaw do przezbrojenia umozliwia automatyczne doprowadzanie trzpieni przez rure dolotowg
bezposrednio do uchwytu na trzpienie (3). Popychacz (2) w potgczeniu z réznymi tulejami
dystansowymi (4) stuzy jako ogranicznik dla trzpieni (1) o r6znych dtugosciach.

1 2 3 4 1. Trzpien
2. Popychacz
~ 3. Uchwyt na
- 2 trzpienie
:{ 2 (\ ) 4. Tuleja
dystansowa
1,5-3mm
|

UWAGA! ODLACZYC DOPLYW SPREZONEGO POWIETRZA

Przed zmiang zestawu do przezbrajania nalezy odigczy¢ podtgczenia pneumatyczne
. znajdujgce sie na czotowej ptycie spawarki do napawania trzpieni. Spawarka musi by¢

wylgczona.

Podtagczy¢ kabel roboczy i kabel sterowniczy pistoletu.
Jeszcze nie podtaczaé sprezonego powietrza!

: . . . Ustawianie automatycznego uchwytu natrzpienie
\ o Dobrac zestaw do przezbrajania pasujgcy do Srednicy

( = :.:m trzpieni.

) e 15-3mm o Wiozyc trzpien do otworu w uchwycie (ostrze zaptonowe
lub kotnierz trzpienia musi by¢ ustawiony w kierunku
zaciskow na trzpienie).

o  Wilozy¢ popychacz do uchwytu na trzpienie i przepchna¢
kotnierz trzpienia przez zaciski, az odlegto$¢ pomiedzy
przednig krawedzig uchwytu a kotnierzem trzpienia
wyniesie 1,5 — 3 mm.

o  Wiozy¢ pojedyncza tuleje dystansowa lub ich potgczenie
miedzy popychacz a uchwyt na trzpienie.
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Wskazowka:

Montaz uchwytu na trzpienie mozna utatwic¢ poprzez
przesuniecie lub zdemontowanie statywu.
W tym celu nalezy poluzowac cztery sruby imbusowe.

Przykreci¢ nakretke kluczem '17'.

Uchwyt na trzpienie wsung¢ do oporu za pomocg
popychacza do ttoka sprezynowego, zwracajgc uwage na
prawidtowe potozenie. Przymocowac uchwyt za pomocg
nakretki nasadowej, uzywajac klucza o rozmiarze 17.

Wsung¢ do oporu rure dolotowg przez uchwyt statywu
zwracajgc uwage na prawidiowe ustawienie.
Przymocowac rure dolotowg za pomoca wkretu (2).

Wskazowka:
Podczas montazu i demontazu poluzowac wkret (2) i wcisngé
kotek zabezpieczajgcy (1).

Podtgczy¢ sprezone powietrze (min. 5 bar, maks. 7 bar)
na gtébwnym ztgczu spawarki.

Podtgczy¢ waz sprezonego powietrza V" pistoletu do
funkcji powietrze ,w przdd", a waz sprezonego powietrza
»Z" do funkgcji ,powrot".

Sprezone powietrze musi by¢ suche i czyste!

Korekta wystepu trzpienia

Witozyé¢ trzpien do oporu do uchwytu.
Poluzowac cztery sruby imbusowe kluczem '3'.

Przesung¢ statyw tak, aby wystep trzpienia wynosit okoto
1,5-3 mm.

Dokreci¢ sruby imbusowe.
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Kontrola wystepu trzpienia = 1,5 mm - 3 mm!

1,5-3 mm

Ustawianie / sprawdzanie wysokosci podnoszenia

A Wysokos¢ podnoszenia jest to odlegtose, o ktérg trzpien
1 4 odsuwa sie od elementu podczas spawania.

3 '
i Odstep ten powinien wynosi¢ okoto 2 mm.

Hubhéhe

o  Wigczy¢ spawarke BMS-10P wytgcznikiem gtownym.

o Woybra¢ na spawarce tryb pracy ,HUB".

MODE' Abhub testen:  Triggertaste | O

HUEN RbFallzeit : 9.5 M5 |14
MODE Test podnoszenia Przycisk przerzutnika I 0
PODNOSZENIE Czas opadania: 9,8 ms IV

Wskazéwka:

Jesli wykonywany jest test podnoszenia na elemencie, ktory jest potgczony ze ztgczem masy spawarki,
na wyswietlaczu wskazywany jest czas opadania w milisekundach. W innym przypadku na
wyswietlaczu wyswietlany jest tekst ,Brak masy".

e Przytozy¢ pistolet do elementu.

e Nacisngé wylgcznik pistoletu. Uchwyt z trzpieniem
jest podnoszony od powierzchni elementu.

Obracajgc regulatorem znajdujgcym sie z tytu pistoletu w
lewa lub prawg strone mozna nastepnie ustawi¢ odpowiednig
wysokos$¢ podnoszenia.

Obracajgc w lewo mozna zwigkszy¢ wysokos¢ i odwrotnie.

Odstep ten powinien wynosi¢ okoto 2 mm.
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Wybra¢ na spawarce tryb pracy ,BETR".

MODE! PG ELZ LAD HLZ TOL [ 101

EBETRY 1 ™S5 100 1500 = | B2
MODE PROGRAM  TRZPIEN LADOWANIE CZAS DOLADOWANIA TOLERANCJA
PRACA 1 M5 100 1500 3

e Czy nastawa napiecia tadowania / programu jest zgodna ze $rednicg trzpienia?

e Sprawdzi¢ i w razie potrzeby skorygowac.

Przytozy¢ prawidtowo pistolet Nalezy zachowac¢ kat 90°
wzgledem elementu.

Nalezy zwraca¢ uwage na wybrane parametry. Rozpoczgé
spawanie (nacisng¢ wytgcznik wyzwalajgcy pistoletu).

Podczas spawania pistolet nalezy trzymaé spokojnie i dopiero
po zakonczeniu operacji spawania nalezy go odciggng¢
pionowo od przyspawanego trzpienia. W ten sposdb mozna
unikna¢ rozszerzenia i uszkodzenia uchwytu.

Przestrzega¢ zasad bezpieczenstwal

Vo ~ Y~
@ " &) @
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6.5 Kontrola jakosci

Zadaniem kontroli jakosci jest sprawdzanie powtarzalnosci operacji spawania i sygnalizowanie
niedozwolonych odchytek. W ten sposdb mogg by¢ wykrywane zmiany, ktére mogg mie¢ negatywny
wpltyw na jako$¢ spawania.

Przy wtgczonej kontroli jakosci wszystkie operacje spawania sg wigczone. Aktualne spawanie jest
sprawdzane w czasie rzeczywistym na podstawie zapisanych wartosci. Jesli wartosci nie mieszczg sie
w granicach tolerancji, proces spawania jest blokowany. Odblokowanie jest mozliwe w kazdej chwili za
pomocg przycisku LIFT lub ENTER.

Warunkiem racjonalnego uzywania systemu kontroli jakosci sg prawidtowy stan i regularna
konserwacja catego urzadzenia spawalniczego (pistolet/gtowica, stét CNC, robot, potgczenia z masag

itp.).

Do kontroli jakosci nadaje sie gtowica SK-5AP lub pistolety PS-3AP albo PS-3P w wersji specjalnej z
przewodem pomiarowym.

6.5.1 Ustawianie kontroli jakosci.

Warunkiem dziatania kontroli jakosci jest uzyskanie wartosci zgdanych dla uzywanego programu
spawania W tym celu nalezy wykonac¢ nastepujgce kroki:

o Ustawic tryb pracy ,BETR".

o Ustawi¢ wymagane parametry spawania. Wykona¢ spawania prébne, w razie potrzeby
skorygowac ustawienia parametrow.

o Jesli spawanie spetnia wymagania jakosciowe, ustawié tryb pracy ,MESS".

/’\ WSKAZOWKA
|0] W trybie ,MESS" nie mozna zmienia¢ parametréw.
y

Na wyswietlaczu pojawi sie nastepujgcy komunikat:

Messwerte hinzu- || Heue Messwerte
Fuegen PF. links || auFnehmen PF. rechts
o . I 1 ; .
T i <4+— I —> ' ENTER % HELP LIFT
Dodaj wartosci pomiarowe Zmierz nowe wartosci
strzatka w lewo strzatka w prawo

Przyciskiem ,Strzatka w prawo” wybra¢ opcje ,Nowy pomiar”.

MODEYPG ELZ LAD HLZ TOL [ 101

MESSY 1 ™5 100 1500 1 | B2
MODE PROGRAM  TRZPIEN LADOWANIE CZAS DOLADOWANIA TOLERANCJA
POM. 1 M5 100 1500 3

39



soyer

Wykonaé¢ spawanie prébne. Na wyswietlaczu pojawi sie nastepujgcy komunikat:

Speichern PF. links .~ UerwerFen PF. rechts

Zapisz strzatka w lewo / Anuluj strzatka w prawo

Jesli spawanie jest prawidtowe i spetnia okreslone wymagania jakosciowe (préba zginania lub test
wyciggania), mozna je wykorzystac jako spawanie referencyjne. W tym celu po spawaniu nalezy
wybra¢ opcje ,Zapisz strzatka w lewo” za pomocg przycisku ,Strzatka w lewo” albo zrezygnowac z niej
za pomocg przycisku ,Strzatka w prawo".

Nalezy wykona¢ okoto 20 - 30 spawan prébnych!

Tryb spawania z kontrolg jakosci.

e Ustawic tryb pracy ,BETR".

e Przy zamykaniu trybu ,MESS* wyniki pomiaréw wykonanych na wykonanych spawach sg
wprowadzane do ustawionego programu jako wartosci referencyjne.

e Wigczanie kontroli jakosci.

MODE PGS EBLZ LAD HWLZ P TOL | | 101

BETR 1 ™S5 100 150038 3 1 | B2
MODE PROGRAM  TRZPIEN LADOWANIE CZAS DOLADOWANIA TOLERANCJA
PRACA 1 M5 100 1500 3

Wybra¢ dozwolong odchytke kontroli jakosci.

Wert TOL = tolerancja.

O = kontrola jakosci wytaczona.
1 = najnizsza granica tolerancji, 10 = maksymalna granica tolerancji

Przy kazdym spawaniu wartosci zmierzone sg porownywane z uzyskanymi warto$ciami odniesienia.
Jesli odchytka przekracza granice dozwolonej tolerancji, pojawia sie¢ komunikat btedu. Urzgdzenie
jest zablokowane, az komunikat zostanie wytgczony przyciskiem ,LIFT”.

Komunikaty o btedach BMS-10P

Tekst

Opis

Spann.spitze (Szczyt
napiecia)

Za wysokie napiecie tuku.

Spann.verlauf
(Przebieg napiecia)

Napiecie tuku nie jest zgodne z wartosciami refer.

Stomverlauf
(Przebieg pradu)

Przebieg pradu nie jest zgodny z wartosciami refer.

Spannintegral
(Caftka napiecia)

Szczyt napiecia tuku nie jest zgodny z wartosciami refer.

Abfallzeit zu gr
(Czas opadania za
dhugi)

Czas opadania pistoletu jest wiekszy od wart. ref.

Abfallzeit zu kI (Czas
opadania za krotki)

Czas opadania pistoletu jest mniejszy od wart. ref.
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6.5.2 Podzniejszy pomiar lub uzupetnianie wartosci referencyjnych

W zaleznoéci od jakosci i rodzaju elementow (rdza, zgorzelina, pozostatosci oleju) wyniki pomiaréw
poszczegoblnych spawdw mogg wykazywacé znaczny rozrzut. Moze wystgpic¢ taka mozliwos¢, ze nawet
dobre spawy bedg zgtaszane jako wadliwe. Przyczyng jest za mata liczba spawan referencyjnych.
Dlatego spawarka posiada dwie mozliwosci zapisania dodatkowych wartosci referencyjnych w
dowolnym czasie:

1. Ponowne otwarcie trybu pracy ,MESS”, ale tym razem z opcjg ,Dodaj warto$ci pomiarowe” za
pomocg ,Strzatka w lewo”. Mozna wtedy przeprowadzi¢ dodatkowe spawania referencyjne,
ktére zostang dodane do juz istniejgcych.

2. Jesli spawanie w trybie ,BETR” zostanie zgtoszone jako wadliwe, blokada urzgdzenia moze
zosta¢ wytgczona nie przyciskiem ,LIFT”, tylko ,ENTER”. Na wyswietlaczu pojawi sie
nastepujgcy komunikat:

Als Messwerte hinzu- || Nicht hinzuFuegen

Fuegen PFeil links || PFeil rechs
Dodaj jako wartosci pomiarowe Nie dodawaj
strzatka w lewo strzatka w prawo

Wartosci tego spawania mozna nastepnie zapisa¢ za pomocg opcji ,Dodaj jako wartosci pomiarowe”
przyciskiem ,Strzatka w lewo” jako wartosci referencyjne do kolejnych spawan lub usung¢ za pomocg
przycisku ,Strzatka w prawo".
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6.6 Funkcje specjalne

Urzadzeniem BMS-10P mogg by¢ realizowane jeszcze inne przydatne funkcje specjalne:

m WSKAZOWKA
K | | Z funkciji specjalnych mozna korzysta¢ po zaznajomieniu si¢ z podstawowymi funkcjami
4 urzadzenia.

W celu otwarcia funkcji specjalnych nalezy wytgczy¢ spawarke. W celu otwarcia odpowiedniej funkcji
specjalnej nalezy nacisng¢ odpowiednie kombinacje przyciskow funkcyjnych i trzymac je wcisniete
podczas witgczania spawarki. W celu zamkniecia nalezy wytgczy¢ spawarke wytgcznikiem gtéwnym.
Nastepnie mozna uruchomic¢ spawarke.

Dostepne sg nastepujgce funkcje specjalne:

6.6.1 Funkcja specjalna ,,Kasowanie pamieci roboczej"

Ta funkcja specjalna stuzy jako funkcja ,RESET" spawarki, np. w celu usuniecia awarii lub przy

pierwszym uruchomieniu. Nastepuje wtedy skasowanie wszystkich ustawien i programéw z pamieci
roboczej.

przypadku stosowania systemu kontroli jakosci nalezy wyznaczy¢ nowe wartosci

WSKAZOWKA
@ Usuwane sg rowniez osobiste programy uzytkownika. Trzeba je od nowa wprowadzi¢. W
-)/ referencyjne.

W celu skasowania pamieci roboczej nalezy wykonaé nastepujgce czynnosci:

o Nacisng¢ jednoczesnie i przytrzymac przyciski funkcyjne ,Strzatka w gore", ,Strzatka w dot",
~otrzatka w prawo" i ,Strzatka w lewo".

o Wigczy¢ spawarke wytgcznikiem gtownym.

Speicher geloescht
Ceraet ausschalten

— — — — — — —

| 1 »

: T ¢ <4+— | ; ENTER % HELP LIFT
Pamie¢ skasowana

Wytacz urzgdzenie

Wytaczy€ i wigczy¢ spawarke wytgcznikiem gtéwnym.
Spawarka bedzie wtedy znowu gotowa do pracy.
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6.6.2 Funkcje specjalne -,,Rozszerzone podmenu*

W tym menu mozna zmienia¢ rozne parametry. Z funkcji tej mozna korzysta¢ np. w potgczeniu z
zewnetrznym sterowaniem.

W celu otwarcia funkcji nalezy wykona¢ nastepujgce czynnosci:
e Nacisng¢ jednoczesnie i przytrzymac przyciski funkcyjne ,Strzatka w gore" i ,Strzatka w dot".

o Wigczy¢ spawarke wytgcznikiem gtdwnym.

TrglUerz aut Ml Hubz. Quic-T. Batc. Ber
] 2in ] ] = aus

' T L |4— —» | | ENTER %

HELP LIFT
i 1
— — — L
Opdznienie przerzutnika Automatyczne dotadowanie. Czas podnoszenia Reset T. Bateria Gotowy
zat. 0 0 2 wyt.
Parametr Opis Zakres Warto$¢
domysina

Op6z. przez. | Opdznienie przerzutnika, rozpoczecie operacii 0 —2000 ms 0
(Trg.Verz) spawania przyciskiem wyzwalajgcym lub przez interfejs

CNC z op6znieniem.
Aut. dot. Wytacznie automatycznego dotadowania trzpieni. zat. - wyt. zat.
(aut.NL)
Cz. podn. Przedtuzenie czasu podnoszenia, staty ,Czas 0—-2000 ms 0
(Hub2) podnoszenia” przed spawaniem mozna tutaj wydtuzyé.
Res.-T Automatyczne resetowanie btedéw. Mozliwo$¢ 0 -2000 ms 0
(Quit-T) ustawienia czasu, po ktérym nastepuje automatyczne

wytgczenie sygnatu btedu. Przy nastawie ,0” sygnat

btedu nie jest automatycznie wytgczany.
Bat. (Batt.) Przetgczane pojemnoséci 1 = 33.000 yF |2 =99.000 yF | 1-2 2
Got. (Ber) Funkcja dla podajnikéw BMK zat. - wyt. wyt.

Ber = wyl.: Sygnat ,Gotowos$¢/LED" jest przesytany po

dotadowaniu, gdy czas napetniania jest zakonczony.

Ber = zal.: Sygnat ,Gotowo$¢é/LED" jest przesytany po

dotadowaniu, gdy czas napetniania jest zakonczony i

podajnik pobrat z szyny dolotowej nowy trzpien i

znajduje sie znowu w pozycji strzatu.
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6.6.3 Funkcja specjalna ,,Ustawanie jezyka. Wyswietlanie numeru wersji oprogramowania
Ta funkcja specjalna stuzy do zmieniania jezykow tekstu wyswietlanego na wyswietlaczu oraz do
wyswietlania numeru wersji oprogramowania. Dostepne jezyki sg widoczne na wyswietlaczu.

W celu otwarcia tej funkcji specjalnej nalezy wykona¢ nastepujgce czynnosci:

e Nacisnaé jednoczes$nie i przytrzymaé przyciski funkcyjne ,ENTER" i ,USUN".

o Wiaczyé spawarke wytgcznikiem gtéwnym.

Sprache mit Tasten "PFeil auf. ab waehlen
Ende: Gerast aus. Deut=ch &0

Pb e o[£ [

) - - == o =
Wybierz jezyk przyciskami ,Strzatka w goére/w dof”
Koniec: urzadzenie wyt. Niemiecki V6.0.
Postepowac zgodnie z informacjami pojawiajagcymi sie na wyswietlaczu.
6.6.4 Funkcja specjalna ,,Ustawianie czasu dla podajnika".
Ta funkcja specjalna stuzy do dostosowania sterowania w trybie automatycznym do podajnika
(parametry 1 - 4, tylko z podajnikiem BMK). Parametr 5 umozliwia ustawienie typu podtgczonego
podajnika.

W celu otwarcia tej funkcji specjalnej nalezy wykonaé nastepujgce czynnosci:

o Nacisng¢ jednoczesnie i przytrzymac przyciski funkcyjne ,Strzatka w prawo" i ,Strzatka w
lewo".

o Wiaczy¢ spawarke wylgcznikiem gtéwnym.

SEiFE BluFt  Fertig Hachl Ruetkl
] ] 0 ] LUREME

]

Kotek Powietrze Gotowy DOLADOWANIE Podajnik
0 0 0 0 UVRBMK

ENTER

Parametry ,Stift", ,Fertig", ,Nachl" i ,Bluft" moga by¢ wybierane w korkach po 100 ms. Poziomy wybér
parametréw odbywa sie za pomocg przyciskéw funkcyjnych ,Strzatka w lewo" i ,Strzatka w prawo".
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Wyjasnienie parametrow

Parametr Opis Zakres Wartos¢
domysina
Kotek (Stift) Czas wybiegu dla powietrza transportujgcego 0-2000ms | O

trzpienie dla ttoka popychajgcego w pistolecie/gtowicy
w celu wypchniecia trzpienia z uchwytu. Ustawienie
dtuzszego czasu jest niezbedna np. w przypadku
prac wykonywanych nad poziomem gtowy w celu
zapewnienia prawidtowego dotadowywania trzpieni.
Powietrze Ustawianie opd6znienia powietrza do transportowania | 0 —2000 ms | O
(Bluft) trzpieni w stosunku do ttoka wprowadzajgcego w
pistolecie/gtowicy. Ttok w pistolecie/gtowicy cofa sie.
Dopiero po ustawionym czasie op6znienia wigcza sie
powietrze do transportowanie trzpieni. Jest to
potrzebne np. w przypadku krétkiego weza do
transportowania trzpieni.

Gotowy (Fertig) | (tylko z funkcja UVR BMK) 0-2000ms | O
Nastawa czasu oczekiwania bebna sze$ciokatnego w
pozycji zatadunku. W zaleznosci od wersji trzpienia
zalecana jest nastawa podstawowa od 500 ms do

1000 ms.
Dot ADOWANIE | (tylko z funkcjg UVR BMK) 0- 0
(Nachl) Nastawa dodatkowego czasu wibracji do napetnienia | 20 000ms

szyny wylotowej po wprowadzeniu trzpienia do
pozycji wydmuchu.

Podajnik Ustawianie typu podtgczonego podajnika. Mozliwe
(Ruettl) ustawienia: UVRBMS i UVRBMK.

6.6.5 Funkcja specjalna ,,Tryb ustawiania dla podajnika".

Ta funkcja specjalna pomaga w ustawianiu podczas pracy z podajnikiem.
W celu otwarcia tej funkcji specjalnej nalezy wykonaé nastepujgce czynnosci:

e Nacisng¢ jednoczesnie i przytrzymac przyciski funkcyjne ,HELP" i ,LIFT".

o Wigczy¢ spawarke wytgcznikiem gtownym.

Schieber Fertig CefFuellt
aus aus aus

T i ¢ ‘4— —p VENTERV

% 1' HELP LIFT :

Suwak Gotowy Napetiony
wyt. wyt. wyt.

Za pomocg przyciskow specjalnych ,Strzatka w lewo " lub ,Strzatka w prawo "mozna przesuwaé
suwak podczas indywidualnej pracy podajnika w lewg lub prawg pozycje kraricowg, sprawdzajgce
jednoczesnie ustawienia. Wyswietlane sg wtedy rowniez stany pracy czujnikéw jako ,zat.“ i ,wyt’. Za
pomocg przycisku funkcyjnego ,Strzatka w gére" mozna wtgczyé nadmuch. Za pomocg przycisku
funkcyjnego ,Strzatka w dét* mozna wigczy¢ podajnik. Funkcja ta oraz wskazania LED ,,Gotowy* i
.Napemiony* sg mozliwe tylko podczas pracy z podajnikami BMK. W tym zakresie nalezy rowniez
zapoznac sie z instrukcjg obstugi podajnika uniwersalnego.
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6.6.6 Funkcja specjalna ,,Drukowanie protokotu"

Ta funkcja specjalna umozliwia wydrukowanie protokotu zawierajgcego liczbe przyspawanych trzpieni
i wystepujgcych btedéw. Przyczyny wystepujgcych btedow sg liczone oddzielnie, tzn. dla kazdego
trzpienia moze by¢ ich kilka.

W celu otwarcia tej funkcji specjalnej nalezy wykona¢ nastepujgce czynnosci:

o Nacisng¢ jednoczesnie i przytrzymac przyciski funkcyjne ,ENTER" i ,LIFT".

o Wigczyé spawarke wylgcznikiem gtéwnym.

Frotokoll drucken || Protokoll loeschen
PFeil link=s I PFeil rechts
i ] i 1
T i 4— —P» | |enTER % HELP LIFT
I 1 I 1
Drukowanie protokotu Usuwanie protokotu
strzatka w lewo Strzatka w prawo

Funkcja ,,Drukowanie protokotu”

Ta funkcja umozliwia wysytanie nizej przedstawionego protokotu do drukarki przez interfejs RS 232
znajdujacy sie z tytu spawarki.

Mogg by¢ uzywane tylko drukarki z portem szeregowym.

Przyktadowy protokét:
SOYER BOLZENSCHWEISSGERAET BMS-10P MESSPROTOKOLL
Sach Nr. i Datum
Los Nr. : Dat. Fert.
Los Gr. g Stichpr. G.
Platz Nr. p Name
Statistikauswertung
Anzahl der verschweil3ten Bolzen : 488
Anzahl fehlerhafte Bolzen i 13

Eehlerursachen

Abfallzeit der Pistole grosser als Referenzwerte

Abfallzeit der Pistole kleiner als Referenzwerte
Lichtbogenspannungsmax. entspricht nicht den Referenzwerten
Lichtbogenspannung entspricht nicht den Referenzwerten
Lichtbogenstrom entspricht nicht den Referenzwerten
Spannungsintegral entspricht nicht den Referenzwerten

ON © = WwWo

SPAWARKA DO TRZPIENI BMS-10P PROTOKOL POMIAROWY

Nr sprawy : Data

Nr partii : Data prod.

WIk partii : WIk prébki losowej
Nr stanowiska : Nazw.

Analiza statystyczna

Liczba przyspawanych trzpieni  : 488

Liczba wadliwych trzpieni : 13

Przyczyny wad
Czas opadania pistoletu powyzej wart. ref.

Czas opadania pistoletu ponizej wart. ref.
Maks. napigcie tuku niezgodne z wart. ref.
Napiecie tuku niezgodne z wart. ref.

Prad tuku niezgodny z wart. ref.

Catka napiecia niezgodna z wart. ref.

ON O WO
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Funkcija ,,Usuwanie protokotu"
Ta funkcja umozliwia wyzerowanie wszystkich licznikow funkcji protokotu.

Oznacza to, ze protokotowanie usuwa wszystkie zapisane wczesniej trzpienie i btedy. Funkcja ta
powinna by¢ otwierana dopiero po wydrukowaniu protokotu.

7 Kontrola jakosci (przypawanie trzpieni)

7.1 Uwagi og0lne

Pod warunkiem prawidtowego uzycia urzadzenia spawalniczego SOYER i odpowiedniego doboru
materiatdéw wytrzymatosé potgczenia spawanego (strefy spawania) jest zawsze wyzsza od
wytrzymatosci trzpienia i materiatu rodzimego.

W praktyce sprawdzity sie nastepujgce kontrole robocze:

e Kontrola wizualna
e Prbba zginania

Wiecej informacji mozna znalez¢ w normie:

DIN EN ISO 14555 Spawanie tukowe metali lub w instrukcjach DVS
* DVS 0904 Praktyczne wskazowki — spawanie tukowe trzpieni
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8 Konserwacja
8.1 Wazne uwagi
Urzadzenie jest skonstruowane w taki sposéb, aby zakres czynnosci konserwacyjnych byt

ograniczony do minimum. Jednak w okreslonych odstepach czasu, w zaleznosci od warunkow
otoczenia panujgcych w miejscu pracy, wymaga ono wyczyszczenia przez specjaliste.

OSTRZEZENIE

'\ / Personel serwisowy musi spetni¢ specjalne wymagania.

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

8.2 Wazne uwagi do prac serwisowych

NIEBEZPIECZENSTWO
Przed rozpoczeciem prac serwisowych nalezy zawsze odtgczy¢ kabel zasilajgcy od sieci.

sieciowego. Prace przy zasilaniu elektrycznym i urzadzeniu moga by¢ wykonywane tylko

Przed otwarciem obudowy nalezy wycigagng¢ wtyczke kabla zasilajgcego z gniazdka
/A\\ przez osoby posiadajgce odpowiednie kwalifikacje.

/\ WSKAZOWKA
|0- Uzywac wytgcznie oryginalnych czesci zamiennych SOYER ©.
°_4
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8.3 Czyszczenie
Urzadzenie nalezy czysci¢ w zaleznosci od szybkosci zanieczyszczenia.
8.3.1 Srodki do czyszczenia obudowy

Mozna uzywaé niemal kazdego srodka do czyszczenia (bez kwasdw i substancji zrgcych). Jednak
nalezy stosowac sie do zalecen podanych przez producenta uzywanego $rodka.

8.4 Wymiana elementéw
Wymiang elementéw moze zajmowac sie wytgcznie personel serwisu firmy SOYER. Prawidtowe

dziatanie urzagdzenia jest zapewnione tylko w przypadku uzywania oryginalnych czesci zamiennych
firmy SOYER.

elektrycznych i elektronicznych moze by¢ wykonywana tylko przez serwis firmy SOYER ®

= albo personel posiadajgcy odpowiednie kwalifikacje.
»

OSTROZNIE
A Przed wymiang elementéw odtgczy¢ kabel zasilajgcy od sieci. Wymiana elementéw
\

OSTROZNIE
W razie koniecznosci np. wymiany bezpiecznika nalezy uzywac¢ wytgcznie elementéw o

wymaganych parametrach. Bezpieczniki o zbyt duzej wartosci mogag by¢ przyczyng usterek
\\ w instalacji elektrycznej lub pozaru.

NIEBEZPIECZENSTWO
£\ Przed wymiang bezpiecznika wyja¢ wtyczke kabla zasilajgcego z gniazdka.
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9 Usuwanie usterek

Ponizsza tabela usterek, ich przyczyn i sposobéw usuwania ma poméc uzytkownikowi w szybkim
usuwaniu awarii w swoim zakfadzie. Jesli okaze sie, ze naprawa jest trudna lub niemozliwa, nalezy
zwrdcic¢ sie do najblizszego serwisu firmy SOYER lub bezposrednio do firmy Heinz Soyer
BolzenschweiRtechnik GmbH.

NIEBEZPIECZENSTWO

/fﬁ\ Przed rozpoczeciem naprawy nalezy zawsze odtgczy¢ kabel zasilajgcy od sieci.
\

OSTROZNIE

Wymiana elementéw elektrycznych i elektronicznych moze by¢ wykonywana tylko przez
\\ serwis firmy SOYER ® albo personel posiadajgcy odpowiednie kwalifikacje.

9.1 Usterki

Biad Przyczyna
- Usuwanie

Urzadzenie nie spawa, Urzadzenie nie jest wigczone.
brak iskier >Wigczy¢ urzgdzenie, dioda ,Gotowe” musi swieci¢. Wyswietlacz
cyfrowy $wieci.

Miejsce spawania i/lub podtgczenia masy na elemencie nie sg
metalicznie czyste. Dioda LED ,TrzpiehA na elemencie" nie Swieci.
- Przygotowacé element i trzpien. Wyszlifowaé styki.

Kabel roboczy lub kabel sterowniczy nie sg prawidtowo podtaczone lub
sg uszkodzone.

- Podtgczy¢ prawidtowo kable, sprawdzi¢ pod katem uszkodzenia, w
razie potrzeby wymienic.

Ustawiony jest nieprawidtowy tryb.
- Ustawi¢ spawarke tryb ,BETR".

Nie powstaje tuk Trzpienie bez ostrza zaptonowego lub ostrze o zbyt glebokiej
elektryczny, chociaz ziarnistosci.
urzadzenie jest gotowe do | > Uzy¢ trzpieni z ostrzem lub zmniejszy¢ ziarnistosé.

pracy. Trzpienie majg luz w uchwycie.
- Docisng¢ uchwyt na trzpienie.

Usterka systemu terowania w spawarce lub pistolecie.
- Powiadomi¢ serwis firmy SOYER.

Okopcony gwint trzpienia Trzpienie majg luz w uchwycie.
- Docisng¢ uchwyt na trzpienie.

Zuzyty uchwyt na trzpienie.
- Wymieni¢ uchwyt.
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Rézna jako$¢ spawania

Trzpien jest za luzny lub nie dochodzi do oporu w uchwycie.
- Wiozy¢ trzpien do oporu do uchwytu, w razie potrzeby wymienic
uchwyt.

Zta jako$¢ trzpieni, np. niedoktadne wymiary.
- Stosowac tylko trzpienie SOYER.

Nieprawidtowe ustawienie energii spawania.
- Ustawi¢ energie spawania.

Poluzowane potgczenia kabli, op6r przejscia.
- Sprawdzi¢ potgczenia kabli i zaciski podtgczeh z masa.

Zjawisko wydmuchu magnetycznego. tuk elektryczny jest spychany w
okreslonym kierunku.

- Zmieni¢ zamocowanie zaciskow masy, podtozy¢ metalowe elementy
na krawedzie lub obrdcic pistolet.

Nieregularna praca pistoletu lub gtowicy do przypawania trzpieni.
- Powiadomi¢ serwis firmy SOYER.

Trzpieh przyspawany nie
na catej powierzchni
kotnierza,
niewystarczajgca
wytrzymatosc¢ potgczenia

Za duze zanieczyszczenia na powierzchni elementu.
- Wyczysci¢ lub wyszlifowaé powierzchnie elementu.

Zdeformowana czotowa strona trzpienia.
- Zastosowac¢ nowe trzpienie.

Przytozy¢ pistolet pod katem.
=2 Przytozy¢ rébwnomiernie pistolet.

Za niska nastawa energii spawania.
- Ustawi¢ od nowa energie spawania.

Nieprawidtowe podtgczenie masy.
- Sprawdzi¢ potgczenia kabli i zaciski potgczeh z masa, w razie
potrzeby docisngg.

Nieprawidtowa nastawa wystepu trzpienia wzgledem uchwytu.
- Wystep trzpienia okoto 2 - 3 mm (ustawi¢ odlegtos¢ uchwyt trzpienia -
czotowa powierzchnia trzpienia).

Bardzo duze iskrzenie,
kotnierz trzpienia prawie
catkowicie stopiony

Za wysoka nastawa energii spawania.
- Ustawi¢ od nowa energie spawania.

Spawarka wytgcza sie.

Wystepujg wahania napiecia sieciowego.
- Wykona¢ podtgczenie bezposrednio przed rozdziatem.

Usterka systemu sterowania w spawarce, pistolecie lub gtowicy.
- Powiadomi¢ serwis firmy SOYER.

Po kazdym spawaniu
spawarka przetgcza sie w
stan awarii.

Warto$ci pomiarowe zostaty przejete z innych ustawieh.
- Wykonaé nowe pomiary.

Przewdd pomiarowy jest wadliwy lub niepodigczony.
- Sprawdzi¢ stan i podigczenie przewodu.

Za niska nastawa toleranciji.
- Ustawi¢ prawidiowg tolerancje.
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10 Transport i przechowywanie

Spawarka do trzpieni jest urzadzeniem solidnym, posiada dwuczesciowg metalowag obudowe z piytg
przednig i tylng. Jednak ze wzgledu na obecnos¢ elementéw elektronicznych, podczas transportu nie
powinny wystepowac wstrzgsy.

Spawarka BMS-10P posiada dwa uchwyty do transportowania i mobilnego uzywania na krétkich
odlegtosciach.

WSKAZOWKA

/0_\ Urzadzenie do napawana trzpieni nalezy zabezpieczy¢ przed dzie¢mi i osobami
I | | nieposiadajgcymi odpowiednich kwalifikacji.

\_Q/ Po dtuzszym postoju, przed ponownym uruchomieniem zalecane jest
przeprowadzenie przegladu przez serwis SOYER®.

WSKAZOWKA

@ Obudowa urzgdzenia BMS-10P spetnia wymagania dla klasy ochrony IP 21. Nalezy
pamieta¢, ze klasa ta nie nadaje sie na przykfad do uzywania i transportowania w

deszczu.

11 Warunki gwarancji

Okres gwarancji wynosi 12 miesiecy w przypadku uzycia komercyjnego i zawodowego lub przy
podobnej intensywnosci uzytkowania. W razie usterki zapewniamy wykonanie naprawy w naszym
zaktadzie w Etterschlag. Gwarancja nie obejmuje czesci szybko zuzywalnych.

Gwarancja traci waznosé w przypadku uszkodzenia wskutek nieprawidtowej obstugi, naprawiania lub
ingerowania przez osoby nieupowaznione oraz w przypadku uzywania akcesoridw i czesci
zamiennych, ktére nie sg przeznaczone do naszego urzadzenia.

W razie uzywania trzpieni obcych producentdéw nie udzielamy gwarancji na prawidtowe dziatanie
spawarki i jako$¢ potgczenia spawanego.
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12 Wykaz norm i dyrektyw

* 2014/35/WE
+ 2014/30/EU
* EN 60974-1

* EN 60974-10

* Instrukcja DVS 0901
* Instrukcja DVS 0902
* Instrukcja DVS 0903

* Instrukcja DVS 0904

» EN 14555

+EN 13918

* Przepis DGUV 1
+ 2006/42/WE

« EN 12100-1

* EN 12100-2

* EN 60204-1

Dyrektywa niskonapieciowa
Dyrektywa Kompatybilno$¢ Elektromagnetyczna
Sprzet do spawania tukowego - Spawalnicze zrédta energii

Sprzet do spawania tukowego - Wymagania dotyczace
kompatybilnosci elektromagnetycznej (EMC)

Spawanie fukowe kotkowe materiatéw zelaznych
Spawanie tukowe kotkowe z poderwaniem kotkow
Spawanie tukowe kondensatorowe z zaptonem ostrzowym

Wskazdéwki praktyczne — Przypawanie trzpieni metodg
spawania fukowego

Spawanie fukowe metali

Trzpienie i ceramiczne pierscienie do spawania fukowego
Zasady prewencji

Dyrektywa maszynowa

Bezpieczenstwo maszyn - Podstawowa terminologia i metodyka
Bezpieczenstwo maszyn - Zasady i specyfikacje techniczne

Elektryczne wyposazenie maszyn - wymagania ogolne
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