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Prohlášení o shodě 
 

 My: Posp²ġilov§ Hana - PROWELD, Mich§lkovick§ 2031/109D , 710 00 Ostrava 10, 

 (obchodn² jm®no, adresa, IĻO) 

provozovna ĠtŊpaŔ§kova 6, 719 00 Ostrava - Kunļice  

61971910 
 

tímto prohlašujeme, 
 
ģe n§slednŊ oznaļen® zaŚ²zen² na z§kladŊ jeho koncepce a konstrukce, stejnŊ jako n§mi do obŊhu uveden® 
proveden², odpov²d§ pŚ²sluġnĨm z§kladn²m bezpeļnostn²m poģadavkŢm naŚ²zen² vl§dy. PŚi n§mi 
neodsouhlasenĨch zmŊn§ch zaŚ²zen² ztr§c² toto prohl§ġen² svou platnost. 
 

 SvaŚovac² zaŚ²zen² pro pŚivaŚov§n² svorn²kŢ 
     LBS 44   

 VĨrobn² ļ²slo  
         Rok vĨroby  

 
SvaŚovac² pistole kontaktn², resp. zdvihov§, pro pŚivaŚov§n² svorn²kŢ 

 PKM - 1B, resp. PHM - 1A, PIM - 1A ( PKM ï 101) 
 VĨrobn² ļ²slo  
 Rok vĨroby  

 
 Parametry: Kapacita 44 .000 mF, Uo = 30 V, U 2 = 50 V .... 200 V, I2 = 16 kA, IP 23 

 
 VĨrobce: BTH - TECH GmbH, Ohmstrasse 3, D - 852 21 Dachau NŊmecko 

 (obchodn² jm®no, adresa, IĻO) 
 

Popis a ¼ļel pouģit²: Jedn§ se o jedno¼ļelov® svaŚovac² zaŚ²zen² pro pŚivaŚov§n² svorn²kŢ 
v prŢmŊrov®m rozsahu 2 mm - M 8 ( 8 mm ).  

 SvaŚovac² zaŚ²zen² s pistol² obsahuj² nav²c zemnic² kabelaci a pŚ²sluġenstv² 
 

PŚ²sluġn§ naŚ²zen² vl§dy (NV): NV ļ.168/1997 Sb. ve znŊn² NV ļ.281/2000 Sb., 
NV 169/1997 Sb. ve znŊn² NV 282/2000 Sb. a NV 170/1997 ve znŊn² 282/2000 Sb. 

(odkazy na dalġ² NV aplikovan§ na zaŚ²zen²) 
 

Pouģit® harmonizovan® normy, n§rodn² normy a technick® specifikace:  
EN 50199, EN 55011, EN 60204 - 1, EN 6097 - 1, EN 292 - 1, EN 292 - 2 

 
Výrobek je za podmínek obvyklého a určeného použití bezpečný . 

 
Toto Prohlášení o shodě platí pouze pro svařovací zařízení a svařovací pistoli shora 
uvedenou, je nepřenosné a vybavené pouze originálními díly výrobce.  
 
PŚi posuzov§n² shody bylo postupov§no podle Ä 12, odst. 4 a) z§kona ļ.22/1997 Sb. v platn®m znŊn² 
 
 
 
 
 
 
 
719 00 Ostrava, 04. 01. 2013          
     
 
Ing. David Posp²ġil, EWE, IWE 
 
 

 

 
 



Přivařování hrotovým zážehem ( kondenzátorovým výbojem) 
 

V Principi§lnŊ se jedn§ o technologii pŚivaŚov§n² elektrickĨm obloukem. Zdrojem 
svaŚovac²ho proudu vġak nen² transform§tor, ale kondenz§torov® baterie. 
Syst®m funguje tak, ģe pŚi n²zk®m napŊt² cca 20 V se nabij² kondenz§torov® 
baterie na poģadovanou kapacitu. StandartnŊ je to 44.000, 66.000, 90.000 
nebo 135.000 ȉF ( liġ² se dle vĨrobce). Velikost kapacity  kondenz§torŢ dle max. 
pŚivaŚovan®ho prŢmŊru svorn²ku. 

V PŚed zapoļet²m prov§dŊn² pŚivaŚov§n² svorn²kŢ t²mto zpŢsobem je nutn® 
zkontrolovat kvalitu a druh z§kladn²ho materi§lu. ObecnŊ je moģn® pŚivaŚovat 
nebo kombinovat ocel, korozivzdorn§ ocel a mosaz a hlin²k na hlin²k. Mimo tyto 
z§kladn² a doporuļen® materi§lov® kombinace je moģn®, po odzkouġen², 
prov§dŊt tak® pŚivaŚov§n² na mŊŅ, litiny, atd. 

V PŚi svaru doch§z² k vybit² cel® kapacity kondenz§torŢ, pŚiļemģ se nastavuje 
pracovn² napŊt² na kondenz§toru 50 ï 200 V ( dle prŢmŊru). 

V Kr§tkĨ svaŚovac² ļas cca 1 ï 3 msec umoģŔuje pŚivaŚov§n² svorn²kŢ i jinĨch 
souļ§st², pŚiļemģ doch§z² k minim§ln²mu prohŚ§t² z§kladn²ho materi§lu. To 
umoģŔuje svary na plechy tlouġŠky od 1 mm, u oceli od cca 0,8 mm.  

V Parametry svaru jsou svaŚovac² proud cca 2 - 13 kA a svaŚovac² ļas cca 1 ï 3 
msec. 
 
Svařovací pistole 

V Souļ§st² funkļn²ho kompletu je mimo svaŚovac² zdroj rovnŊģ svaŚovac² pistole. 
Tato slouģ² spolu se zemnic² kabelac² k pŚenesen² svaŚovac²ho proudu od zdroje 
a zpŊt k nŊmu.  
V pŚ²padŊ probl®mŢ s nedostateļnĨm prŢtokem svaŚovac²ho proudu projevuj²c² 
se nedostateļnĨm svarem, je nutn® kontrolovat kabelaci svaŚovac² pistole i 
zemnic² kabelace. Toto je potŚebn® prov®st i v pŚ²padŊ, ģe svaŚovac² stroj 
signalizuje pomoc² LED diod kontakt mezi svorn²kem a zemnic² kabelac². 
Kabelace mŢģe bĨt na jednom ļi v²ce m²stech poruġena a pŚenos proudu je 
nedostateļnĨ. 

V Souļ§st² svaŚovac² pistole je vĨmŊnn§ kleġtina ( dle prŢmŊru pŚivaŚovan®ho 
svorn²ku). Tato umoģŔuje pŚenos svaŚovac²ho proudu do svorn²ku.  
Vzhledem k tomu je velmi dŢleģit® udrģovat kleġtinu v dobr® kondici, neboŠ 
vzhledem ke kr§tk®mu svaŚovac²mu ļasu v pŚ²padŊ ztr§t pŚi pŚenosu 
svaŚovac²ho proudu se toto projev² ve vĨsledn® pevnosti pŚivaŚovan®ho 
svorn²ku.   
Orientaļn² ģivitnost je 2000 ï 5000 ks svarŢ. Jedn§ s e vġak pouze o orientaļn² 
ģivotnost, neboŠ jsou zn§my pŚ²pady, kdy kleġtina vydrģ² aģ 30.000 ks svarŢ. 
Bohuģel se objevuj² na trhu rŢzn® varianty proveden² kleġtin. Variabilita vġak 
nespoļ²v§ ve tvaru, ale v materi§lov®m proveden².  
Kvalitn² kleġtina je slitina mŊdi, bronzu a zirkonu, u takov®to je moģno 
kalkulovat s dlouhodobŊjġ² ģivotnost². 
Nekvalitn² proveden² je z mŊdi, mosazi. Kleġtina dle druhu materi§lu m§ potom 
trvanlivost 100, 500 max. 100 0 ks pŚivaŚenĨch svorn²kŢ. 
 
 

V Po navaŚen² svorn²ku je nutno vytahovat svaŚovac² pistoli kolmo. Prov§d²- li se 



tato ļinnost jinak, kleġtina zvŊtġ² svŢj pŢmŊr a ztr§c² schopnost drģet svorn²k, 
coģ m§ za n§sledek v prvn² f§zi opalov§n² z§vitu pŚivaŚovanĨch svorn²kŢ a v 
dalġ² f§zi chybn® svary. 
 

V Mimotechnicky vyj§dŚeno: pokud pŚi zasouv§n² svorn²kŢ do kleġtina neklade 
tato odpor, jde do n² volnŊ je potŚeba prov®st renovaci kleġtiny nebo tuto 
vymŊnit. 
Zasouv§- li se svorn²k do kleġtiny ztuha, je vġe v poŚ§dku. 
 
Zemnicí kabelace 

V Opom²jenou souļ§st² je rovnŊģ zemnic² kabelace, kter§ se pomoc² bajonetov®ho 
uz§vŊru pŚipojuje ke svaŚovac²mu stroji, a kleġtŊmi na z§kladn² materi§l. 
Bajonetov§ koncovka i v pŚ²padŊ poġkozen² op§len²m nezpŢsobuje vĨrazn® 
ztr§ty a mimo sn²ģen² funkļnosti ( nelze odpojit od svaŚovac²ho stroje) nen² 
vĨraznĨm probl®mem. Pouze v pŚ²padŊ bajonetovĨch koncovek 25 mm2  dojde 
brzy k t®mŊŚ ¼pln®mu shoŚen² nebo takovĨm ġkod§m, ģe d§le nelze bajonet 
upevnit do svaŚovac²ho stroje. 
Zemnic² kleġtŊ, kterĨmi se kabelace pŚipojuje k obrobku maj² podstatnĨ vliv na 
funkļnost kompletu. V pŚ²padŊ jejich nadmŊrn®ho poġkozen² op§len²m, 
nedoch§z² k dobr®mu pŚenosu proudu mezi z§kladn²m materi§lem a kabelac² a 
vznikaj² zt§ty, kter® mohou zpŢsobit nekvalitn² proveden² svarŢ. Ļasto, z 
dŢvodu usnadnŊn² pr§ce, jsou origin§ln² zemnic² kleġtŊ vymŊnŊny za svorky 
uģ²van® pro svaŚov§n² metodami MIG, MAG, apod.  
Toto mŢģe fungovat. Je vġak nutno podotknout, ģe u metod MIG,... se uģ²v§ 
svaŚovac² proud 200 ï 500 A. SvaŚovac² proud u kondenz§torov®ho 
pŚivaŚov§n² je aģ 13.000 A, byŠ po dobu 1 ï 3 msec. 

V Um²stŊn² zemnic²ch kleġt² doporuļujeme uhlopŚ²ļnŊ na vĨrobku, resp. do kŚ²ģe. 
DŢvodem je vytvoŚen² rovnomŊrn®ho elektromagnetick®ho pole, zamezuj²c² 
fouk§n² oblouku smŊrem od zemnŊn². 
 
Svařovací stroj 

V SvaŚovac² stroj ( dle vĨrobce) nen² n§chylnĨ k podpŊt² v s²ti. Dob²jen² 
kondenz§torŢ cca 20 ï 40 V. 
Naopak probl®m mŢģe zpŢsobit pŚepŊt². Toto mŢģe zachytit s²Šov§ pojistka 
stroje nebo varistor. Vzhledem k rŢznorodosti velikosti a d®lky pŚepŊt², mimo 
shora uveden® ochrany proti pŚepŊt², mŢģe v nŊkterĨch pŚ²padech zpŢsobit 
poġkozen² dob²jec²ho d²lu, ale tak® Ś²d²c² desky. 
Tento probl®m se ve zvĨġen® m²Śe projevuje obvzl§ġŠ na stavb§ch ( pŚenosn® 
rozvodov® skŚ²nŊ) nebo pŚi pouģit² elektrostanic- gener§torŢ. 
Doporuļujeme mezi z§suvku a a s²Šovou kabelace stroje vloģit prodluģovaļku s 
pŚepŊŠovou ochrannou. Tato neŚeġ² vġechny moģn® probl®my vznikl® pŚi 
pŚepŊt², ale mŢģe sn²ģit jejich poļet nebo n§sledky. 

V PŚi z§vadŊ projevuj²c² se t²m, ģe po zapnut² svaŚovac²ho stroje  s²ŠovĨm 
sp²naļem tento nereaguje, mŢģe bĨt z§vada na s²Šov® kabelaci ( nutno 
neprodlenŊ vymŊnit) pŚ²padnŊ mŢģe bĨt uvolnŊnĨ kontakt na s²Šov®m trafu. 

 
 
 
 
V CelkovŊ pŚi jak®koliv z§vadŊ je dobr® po konzultaci s 



prodejcem a tedy i ve vŊtġinŊ pŚ²padŢ autorizovanĨm servisem, svaŚovac² stroj 
odpojit od s²tŊ a zkontrolovat po demont§ģi krytu vġechny kontakty, pŚ²padnŊ 
pojistky. PŚi eventu§ln² vĨmŊnŊ pojistek, je potŚebn® osazovat pojistkami se 
stejnĨmi hodnotami. PŚi z§mŊnŊ toto mŢģe zpŢsobit poġkozen² Ś²d²c²ch syst®mu 
stroje. 
Náhradní díly 

V Pokud po splnŊn² z§sad pro tento druh svaŚov§n² ( volba vhodnĨch svorn²kŢ a 
z§kladn²ho materi§lu), kontrole shora uveden®ho, kabelace pistole a zemnŊn², 
kleġtin, é st§le svary nesplŔuj² pevnostn² poģadavky je nutn® zkontrolovat tak® 
stav poziļn²ho n§trubku nebo trojnoģky, resp. d²lu, kterĨ zajiġŠuje vymezen² 
polohy svaŚovac² pistole vŢļi z§kladn²mu materi§lu. PŚi svaŚov§n² doch§z² 
rozstŚikem taveniny, zahŚ²v§n²m i mechanicky k jeho poġkozov§n², coģ se 
projevuje zpoļ§tku ztr§tou kolmosti pŚivaŚovanĨch svorn²kŢ, sn²ģen²m 
pŚesnosti v pŚ²padech uģit² ġablony a v koneļn® f§zi n²zkou pevnost² 
pŚivaŚenĨch d²lŢ. 

V Je- li nevyhovuj²c² kolmost a pŚesnost pŚivaŚenĨch svorn²kŢ, je moģnou 
pŚ²ļinou opotŚebov§n² souļ§st² svaŚovac² pistole. BuŅ se jedn§ o poziļn² 
n§trubek ( viz. pŚedeġlĨ bod), nebo v dalġ² f§zi mechanicky opotŚebovan® d²ly 
svaŚovac² pistole, kter® toto mohou zpŢsobovat. Jedn§ se ve vŊtġinŊ pŚ²padŢ o 
veden², p²st nebo deformovanĨ kryt pistole. 

V Pro zvĨġen² pŚesnosti a zaruļen² kolmosti doporuļujeme uģit² n§trubku s 
moģnost² kontroly a nastaven² souososti vŢļi svaŚovac² pistoli. 

V V pŚ²padŊ potŚeby svaŚovat v bl²zkosti hrany, doporuļujeme uģit² ¼heln²kov®ho 
prodlouģen². To umoģŔuje pŚivaŚov§n² svorn²kŢ cca 2 mm od hrany.  

V Doporuļujeme polohov§n² pomoc² ġablony ( viz. ļl§nek pŚivaŚov§n² na 
ġablonu).  
Polarita 

V Je dobr® rovnŊģ zn§t polaritu uģ²van®ho svaŚovac²ho stroje, neboŠ tato mŢģe 
bĨt norm§ln² svorn²k je katoda (- ) a zemnŊn² anoda ( +),  nebo obr§cen§ 
svorn²k anoda (+) a zemnŊn² katoda(- ). 
Polarita m§ vliv na vĨsledky svaru, obvzl§ġtŊ v pŚ²padech trĨskan®ho 
materi§lu, pozinkovan®ho plechu, apod. 
Je- li polarita jin§ neģ u svaŚovac²ch strojŢ urļenĨch pro svaŚov§n² MIG/ MAG 
nebo WIG mŢģe elektromagnetick® pole vznikaj²c² v okol² kabelace  
tŊchto svaŚovac²ch strojŢ zpŢsobovat z§vady na stroji pro pŚivaŚov§n² 
svorn²kŢ nebo sn²ģen² kvality svarŢ. 

V Proto je nutn® db§t zvĨġen® pozornosti oddŊlen² pracoviġŠ pro pŚivaŚov§n² 
svorn²kŢ a jin®ho svaŚov§n² nebo zastaven² jinĨch sv§ŚeļskĨch prac² prov§d². li 
se pŚivaŚov§n² svorn²kŢ.  
V§ģn® ġkody mohou vzniknout i tehdy, svaŚuje- li se stroji s opaļnou polaritou na 
plech, na kterĨ jsou pŚipnuty zemnic² kleġtŊ zdroje pro pŚivaŚov§n² svorn²kŢ, i kdyģ je 
vypnut. To je zpŢsobeno t²m, ģe ļ§st svaŚovac²ho proudu je veden§ zemnŊn²m do 
tohoto zdroje. 

V Vzhled svaru  
V PŚi poģadavku na zlepġen² vzhledu pŚivaŚen®ho svorn²ku v okol² spoje, je moģn® toto 
zabezpeļit vytvoŚen²m separaļn² vrstvy, doporuļujeme vodu se sapon§tem. PŚi svaru 
dojde k ochlazen² rozstŚikovan® taveniny a tato se n§slednŊ nepŚilep² na z§kladn² 

materi§l. 



Návod na obsluhu svařovacího zdroje  
LBS 44 a PKM - 101/PKM-1B 

 
 

Technická data svařovacího zařízení typ LBS 44: 
 
svaŚovac² zpŢsob               ..... kondenz§torovĨ vĨboj, hrotovĨ z§ģeh 
svaŚovac² zdroj                                 ..... kondenz§tor 44.000 mikro F 
svaŚovac² ļas                                  ..... 1 - 3 msec. 
svaŚovac² rozsah                              ..... pr. 2 - M 6 
ukazatel napŊt²    é.. digit§ln² 
materi§l                                           ..... ocel, nerez, mosaz a hlin²k 
kadence                                          ..... dle nasazen² aģ 20 ks/ min 
pŚipojen²                                           ..... 230 V / 50 Hz, 10 A 
v§ha                                                ..... 12 kg 
     
 

Technická data svařovací pistole PKM – 101/PKM - 1B 
 
svaŚovac² rozsah                  ..... 2 - 8 ( 10 ) 
svaŚovac² zpŢsob               ..... kontaktn² 
materi§l                                      ..... ocel, nerez a ģ§ruvzdorn§ ocel 
                                                              hlin²k, mosaz a pozinkovanĨ plech 
d®lka trnŢ                                         ..... 6 - 50 standart 
d®lka kabelace                                 ..... 6,5 m, standart 
v§ha                                                 ..... 0,6 kg 
prŢmŊr                                              ..... 40 mm 
d²lļ² prŢmŊr                                     ..... 34 mm 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



1.1. Vġeobecn® podm²nky 
 
Tento n§vod je urļen pro svaŚovac² zaŚ²zen² LBS 44 a svaŚovac² pistoli PKM - 101/PKM-1B. Obsluha mus² bĨt sezn§mena s 
t²mto n§vodem, pŚed zapoļet²m pr§ce, aby byl zaruļen bezpeļnĨ a bezporuchovĨ provoz. PŚi probl®mech a tŊģkostech pŚi 
pŚivaŚov§n² svorn²kŢ volejte odbornĨ person§l firmy PROWELD. Popis, vyobrazen² a technick§ data odpov²daj² stavu 
vĨroby tŊchto svaŚovac²ch zaŚ²zen² k datu 03.12.2005. VĨrobce si vyhrazuje pr§vo technickĨch zmŊn. 
 
1.2. Ļ§sti svaŚovac²ho zaŚ²zen² 
 
Ļ§sti svaŚovac²ho zaŚ²zen² jsou LBS 44 svaŚovac² zdroj a PKM ï 101/ PKM - 1B svaŚovac² pistole. 
 
1.3. Popis svaŚovac²ho zaŚ²zen² 

 
SvaŚovac² zaŚ²zen² pro pŚivaŚov§n² svorn²kŢ LBS 44/ PKM - 101 (PKM ï 1B) pracuje zpŢsobem kondenz§torov®ho vĨboje a 
pŚivaŚuje souļ§sti na b§zi kovu a barevn® kovy na podkladovĨ materi§l. SvaŚovac² pistole PKM - 101/PKM-1B je ruļn² 
pistole. Pro rŢzn§ nasazen² je nutno pouģ²t speci§ln² kleġtinu. Tato pistole pracuje jako kontaktn². PŚivaŚovan® elementy 
dle DIN 32501, resp speci§ln² d²ly jsou z oceli, nerezi, mosazi nebo hlin²ku. D²ky delġ²mu svaŚovac²mu ļasu mŢģe bĨt 
pŚivaŚov§no rovnŊģ na problematick® povrchy, pozinkovanĨ plech, a jin®. RovnŊģ je moģno pŚivaŚov§n² na hlin²k. 
 
1.4. Popis kontaktn²ho zpŢsobu pŚivaŚov§n² 
 
SvaŚovac² pistole PKM ï 101/PKM - 1B je ruļn² svaŚovac² pistole. Tlaļ²tko spouġt² svaŚovac² proces. 
PŚivaŚovan® elementy jsou usazeny na obrobek v pistoli. Po zapnut² svaŚovac²ho proudu se zaģehne elektrickĨ oblouk, d²ky 
jehoģ rozt§hnut² je pŚivaŚen svorn²k. Protitlak v pistoli umoģŔuje zatlaļen² pŚivaŚovan®ho d²lu do taveniny. 
Tento proces trv§ cca 1,5 - 3 msec. Vlivem delġ²ho hoŚen² elektrick®ho oblouku je moģno pŚivaŚovat rovnŊģ na obt²ģn® a 
problematick® povrchy. 
 
1.5 SvaŚovac² elementy 

 
Se svaŚovac² pistol² PKM - 101 mohou bĨt pŚivaŚov§ny d²ly dle DIN 32501 jako i jin® souļ§sti. Podm²nkou je z§ģehov§ 
ġpiļka v toleranc²ch dle DIN 32501. 
Dalġ² pokyny:  
- prŢmŊr pŚivaŚovan®ho d²lu mus² bĨt menġ² neģ 10 mm 
- d®lka pŚivaŚovanĨch elementŢ je cca 6 - 40 mm, standart  
- pro kaģdĨ pŚivaŚovanĨ prŢmŊr je odpov²daj²c² kleġtina 
 
1.6. Materi§lov® kombinace 
 

Materi§l 
svorn²ku 

Z§kladn² materi§l 

ISO/TR 15608 
mat. sk. 1 aģ 6, 11.1 

ISO/TR 15608 
mat. sk. 1 aģ 6, 11.1 a 
pozinkovan® a 

povlakovan® ocelov® 
plechy tl. povlaku 25 

ȉm 

ISO/TR 15608 
mat. sk. 8 

MŊŅ a bezolovnat® 
slitiny, napŚ. CuZn37  

(CW508L)  

ISO/TR 15608 mat.sk. 
21 a 22 

S235 
4.8 svaŚitelnĨ 

 

ZaruļenŊ svaŚitelnĨ 
pro vġechna pouģit² 

A 

SvaŚitelnĨ s omezen²m 
B 

ZaruļenŊ svaŚitelnĨ pro 
vġechna pouģit² 

A 

SvaŚitelnĨ s omezen²m 
B 
 

NesvaŚitelnĨ 

1.4301 
1.4303 

ZaruļenŊ svaŚitelnĨ 
pro vġechna pouģit² 

A 

SvaŚitelnĨ s omezen²m 
B 

ZaruļenŊ svaŚitelnĨ pro 
vġechna pouģit² 

A 

SvaŚitelnĨ s omezen²m 
B 
 

NesvaŚitelnĨ 

CuZn37 
(ISO norma 
nen²) 

SvaŚitelnĨ s omezen²m 
B 

SvaŚitelnĨ s omezen²m 
B 

SvaŚitelnĨ s omezen²m 
B 

ZaruļenŊ svaŚitelnĨ pro 
vġechna pouģit² 

A 

NesvaŚitelnĨ 

EN AW-Al99,5 NesvaŚitelnĨ NesvaŚitelnĨ NesvaŚitelnĨ NesvaŚitelnĨ SvaŚitelnĨ s omezen²m 
B 

EN AW-AlMg3  NesvaŚitelnĨ NesvaŚitelnĨ NesvaŚitelnĨ NesvaŚitelnĨ ZaruļenŊ svaŚitelnĨ pro 
vġechna pouģit² 

A 

A NapŚ²klad pro pŚenos s²ly 
B Pro pŚenos s²ly 

 

 

 



A. SvaŚovac² pŚ²stroj, vļetnŊ dod§vky, skladov§n² a transportu 
 
A.1. Dod§vka  
 
LBS 44                                                 Obj. ļ²slo  90-30-2037 
PKM ï 101/ PKM - B                                                         90-10-2127/ 90-10-2115 
Zemnic² kabelace                                                       90-50-2011 
PŚ²sluġenstv² C8                                                        90-50-1011 
 
A.2. Transport  
 
SvaŚovac² zaŚ²zen² mus² bĨt po transportu odzkouġeno, zda - li nebyla dopravou zpŢsobena nŊjak§ porucha.  
 
A.3. Skladov§n² 
 
Skladov§n² mŢģe bĨt provedeno pouze v suchĨch a zajiġtŊnĨch prostorech.  
 
A 4. SvaŚovac² zaŚ²zen² LBS 44 digital 
 
K ochranŊ proti pŚ²m®mu i nepŚ²m®mu nebezpeļ² pŚed dotykovĨm napŊt²m: 
Ochranná třída IP 21 
 
A.5. Ovl§d§n² a kontrol² LED - diody 

         Popis                                            Popis funkce 
 
                     S²ŠovĨ sp²naļ                     Zapnut² a vypnut² s²Šov®ho sp²naļe. PŚi sepnut² sv²t² zelenŊ 
                                I / 0  
 
 
                            
 
 
                 Regul§tor napŊt²             Nastaven² napŊt² na kondenz§torech. LED dioda signalizace dobit²                                                              
   Na kondenz§torech kondenz§torŢ. 
                               LED dioda dobit²/ 
                                            vybit² kondenz§torŢ        
                            

 
      LED dioda   LED dioda         LED dioda                LED dioda           LED dioda   LED dioda 
  S²Šov® pŚipojen²          PŚehŚ§t² stroje            Multifunkļn²                  Kontakt              SpouġŠ      Magnet 
 
    LED- Síťové připojení     LED sv²t² po zapojen² svaŚovac²ho stroje do s²tŊ.                             
          ( Kdyģ nesv²t² po pŚipojen² do s²tŊ, je poġkozen§ s²Šov§ kabelace) 
 
    LED- Přehřátí stroje      LED sv²t² pŚi pŚehŚ§t² stroje, mŢģe doj²t k jeho vypnut² do vychlazen².                             
        ( Kdyģ nesv²t² stroj nen² pŚehŚ§tĨ a je moģn® s n²m pracovat) 
 
     
    LED- Multifunkční            LED sv²t² po kaģd®m svaru, zhasne po vyt§hnut² pistole od pŚivaŚen®ho svorn²ku.                                           
         ( Kdyģ sv²t² nepŚetrģitŊ, porucha elektroniky, kdyģ se nerozsv²t² po svaru, stroj    
    nesvaŚuje) 
 
    LED- Kontakt                   LED sv²t² pŚi kontaktu svorn²ku s uzemnŊnĨm plechem.                                       
         ( Kdyģ nesv²t² je poġkozen§ kabelace, plech nen² ukostŚen, z§vada na elektronice) 
 



    LED- Spoušť                    LED sv²t² pŚi zm§ļknut² tlaļ²tka spouġtŊ. 
         (Kdyģ nesv²t² po zm§ļknut² tlaļ²tka je zŚejmŊ poġkozen§ Ś²d²c² kabelace nebo mikrosp²na ļ 
                            
    LED- Magnet                    LED sv²t² po pŚipojen² svaŚovac² pistole s elektromagnetem pro zajiġtŊn² zdvihu. 
         ( Kdyģ nesv²t² je poġkozen§ Ś²d²c² kabelace nebo elektromagnet)                    
 
A.6. PŚipojen² 
 
 
                                  Popis: SilovĨ svaŚovac² vodiļ, bajonetov§ kocovka 
                                  Funkce: PŚipojen² silov® svaŚovac² kabelace svaŚovac² pistole 
 
 
 
 
 
                                  Popis: ř²d²c² kabelace, 7- mi kol²kov§ koncovka 
                                  Funkce: PŚipojen² Ś²d²c² kabelace svaŚovac² pistole 
 
 
 
      
              
                                  Popis: Zemnic² kabelace, bajonetov§ koncovka.                             
                                  Funkce: PŚipojen² zemnic² kabelace. 
 
 
 
 
A.7. Pojistky 
 
Pojistky na svaŚovac²m zaŚ²zen² jsou um²stŊny na zadn² stranŊ svaŚovac²ho zdroje. 
 
Pojistka F1: 4A rychl®, 250 V 
Pojistka F2: 1A stŚednŊ pomal§, 250 V 
Pojistka F3: 250mA, rychl® 250 V 
Pojistka F4: 4A rychl§, 250 V 

 
 
 
 
 
Bezpeļnostn² upozornŊn²: VymŊnŊn® pojistky  nutno zlikvidovat a jiģ nepouģ²vat. 
 
                       
B. SvaŚovac² pistole 
 

 
 



 
B. Nastaven² svaŚovac² pistole PKM - 101 
 
B.1. Nastaven² kleġtiny 
 
Dod§van® svaŚovac² zaŚ²zen² jsou vybaveny pŚ²sluġenstv²m C 8, kter® obsahuje kleġtiny ( M 3 - M 8 STD ). Tyto odpov²daj² 
rozmŊrŢm pŚivaŚovanĨch elementŢ, resp. dod§vanĨch svorn²kŢ a jinĨch souļ§st² dle DIN 32501. 
 
- Volba svaŚovac² kleġtiny mus² odpov²dat pŚivaŚovan®mu d²lu. 
  V pŚ²padŊ potŚeby pŚivaŚovat atypick® d²ly, je nutno pouģ²t speci§ln² kleġtinu. 

 
 
Bezpeļnostn² upozornŊn²: PŚed vloģen²m kleġtiny do pistole mus² bĨt hlavn² sp²naļ vypnut! 
 
- Po zasunut² kleġtiny do pistole, je nutn® dot§hnout pŚevleļnou matici pomoc² n§strļn®ho kl²ļe. 
 
B.2. Nastaven² pŚ²tlaku 
 
- Po nastaven² kleġtiny a jej²ho nasazen² do svaŚovac² pistole je nutno nastavit pŚ²tlak na pistoli. Toto se prov§d² pomoc² 
ġroubu v zadn² ļ§sti pistole. 
PŚestoģe je tabulka ud§vaj²c² nastaven² dle prŢmŊru a materi§lov® kombinace, nastavov§n² pŚ²tlaku je vŊtġinou 
individu§ln² a je stanovov§no dle pevnostn²ch zkouġek pŚivaŚovan®ho svorn²ku. 
 
  

 
 
 
 
 



 
 
Tabulka nastaven²  
 
* Hodnoty nastaven² hledejte dle prŢmŊru a materi§lu v n²ģe uveden® tabulce 
 
* Symboly oznaļen² v tabulce - 1 - 6 ..... pŚ²tlak 
                                                     -    ..... nelze pŚivaŚit 
 
Materi§lov® kombinace, kter® jsou uvedeny v tabulce jako nemoģn®, nebo i jin® materi§lov® kombinace, 
     kter® nejsou uvedeny v tabulce je nutno odzkouġet. Jsou svaŚiteln® podm²nŊnŊ. 
 

Z§kladn² materi§l Materi§l svorn²ku 

Ocel pomŊdŊn§ Nerez Mosaz Hlin²k 

PrŢmŊr svorn²ku 

3 4 5 6 8 3 4 5 6 8 3 4 5 6 8 3 4 5 6 8 

OcelovĨ plech 1 1 1 1 - 1 1 1 1 - - - - - - - - - - - 

OcelovĨ plech pozink 2 3 4 5 - 2 3 4 5 - - - - - - - - - - - 

NerezovĨ plech 1-2 1-2 2 2 - 1-2 1-2 2 2 - - - - - - - - - - - 

MosaznĨ plech - - - - - - - - - - 3-4 3-4 3-4 - - - - - - - 

Hlin²kovĨ plech - - - - - - - - - - - - - - - 4-5 4-5 4-5 - - 

   
C.Obecn® pokyny, pŚipojen² zemn²c²ho kabelu, svaŚovac² pistole, atd. 
 
C.1. PŚipojen² zemn²c²ho kabelu 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Vzhledem k elektromagnetick®mu poli, ovlivniteln®mu polohou um²stŊn² zemnic²ch kleġt², je doporuļov§no n§sledn® 
rozm²stŊn² na podkladov®m materi§lu a dle n§sleduj²c²ch pokynŢ zapojeny: 

 
C.2. Zapojen² svaŚovac² pistole 

 
PŚed zapojen²m svaŚovac²ho vodiļe a Ś²d²c² kabelace vypnŊte svaŚovac² zdroj. 



C.3. Nastaven² dob²jec²ho napŊt² 
 
Dob²jec² napŊt² je nastavov§no pomoc² regul§toru napŊt² na svaŚovac²m zaŚ²zen². Nastaven² pŚibliģnĨch hodnot je pops§no 
v pŚiloģen® tabulce. 
 
 

Z§kladn² plech Materi§l svorn²kŢ 

Ocel pomŊdŊn§ 
St37-3k 

Nerez 
1.4301, 1.4303 

CuZn AlMg3 

 PrŢmŊr svorn²ku 

3 4 5 6 8 3 4 5 6 8 3 4 5 6 8 3 4 5 6 8 

OcelovĨ plech 3-4 4-5 6-7 8-9 - 3-4 4-5 6-7 8-9 - - - - - - - - - - - 

OcelovĨ plech 
pozinkovanĨ 25 ȉm 

- - - - - - - - - - - - - - - - - - - - 

MosaznĨ plech - - - - - - - - - - 4-5 5-7 8-9 - - - - - - - 

Hlin²kovĨ plech - - - - - - - - - - - - - - - 4-5 5-7 8-9 - - 

 
D. PŚivaŚov§n² svorn²kŢ - provoz 
 
D.1. Z§sada pŚi provozu 
 
PŚed zapoļet²m pŚivaŚov§n² svorn²kŢ pŚeļtŊte tento kr§tkĨ n§vod. Dostanete informace k zlepġen² a dobrĨm svaŚovac²m 
vĨsledkŢm.  

Při nutnosti měnit napětí na regulátoru je zapotřebí vypnout svařovací zdroj. 
 
a. PŚivaŚovan® d²ly a podkladovĨ materi§l mus² bĨt svaŚiteln®. ProvŊŚte, zda - li odpov²d§ V§mi pouģ²vanĨ materi§l s                             
materi§lem uvedenĨm v tabulce materi§lovĨch kombinac². 
 
b. Povrch pro pŚivaŚen² m§ bĨt hladkĨ a m§ m²t metalick® zbarven². Tavn§ z·na je cca 80 ȉm. 
 
c. ZneļiġtŊn² svaŚovac²ho povrchu, jako zrezivŊn² povrchu, v§lcov§n², barva, mastnoty nebo olej pŚed zapoļet²m 
pŚivaŚov§n² svorn²kŢ bezpodm²neļnŊ oļistit. 
 
d. M²sto, ve kter®m se pŚivaŚuje svorn²k mus² bĨt um²stŊno tak, aby bylo moģno dokonale poloģit trojnoģku. V pŚ²padech, 
kdy toto nen² moģno zajistit je nutno pouģ²t speci§ln² pŚ²sluġenstv², tzn. ¼heln²kov® prodlouģen² nebo poziļn² n§trubek. 
 
e. Spr§vn§ kvalita svarov®ho spoje je d§na symetrickĨm rozloģen²m a hoŚen²m elektrick®ho oblouku. Toto je moģno 
ovlivnit rozm²stŊn²m zemnic²ch kabelŢ. 
 
f. Zkontrolujte, zda - li nejsou na pŚ²vodn²ch kabelech, aŠ zemnic² nebo pistolov®, smyļky, pŚi kterĨch doch§z² ke ztr§t§m. 
Tyto mohou znaļnŊ ovlivnit kvalitu svaru, zvl§ġtŊ pŚi limitn²ch prŢmŊrech. 
 
g. Zkontrolujte spr§vn® nastaven² svaŚovac² pistole a svaŚovac²ho pŚ²stroje. 
 
h. SvaŚov§n² dvŊmi svaŚovac²mi pŚ²stroji na jednom obrobku v jednu souļasnŊ se nedoporuļuje. 
 
D.2. Z§sady pro spr§vn® pŚivaŚov§n² svorn²kŢ 
 
a. ZasuŔte pŚivaŚovanĨ element do svaŚovac² pistole a poloģte svaŚovac² pistoli na obrobek. 
 
    Spr§vn® vytahov§n² pistole     Nespr§vn® vytahov§n²  
    z pŚivaŚovan®ho  svorn²ku.     pistole z pŚivaŚen®ho 
    Kolmo k plechu ( rovno-     svorn²ku. Ġikmo k 
    bŊģnŊ se svorn²kem).      plechu ( nerovnobŊģnŊ). 
 
 
 
 
 

 



 
D.3. Zkouġen² svarov®ho spoje 
 
Prozkouġen² svarov®ho spoje mŢģeme prov§dŊt nŊkolika zpŢsoby: 
- vizu§ln² kontrola svarov®ho spoje ( vĨron taveniny cca 1 m kolem svorn²ku ) 
- prozkouġen² svarov®ho spoje na pevnost v tahu a krutu 
- proveden² defektoskopick® analĨzy svaru 
- provozn² odzkouġen² cca 10 svarŢ pŚed zapoļet²m prac², pŚivaŚov§n² svorn²kŢ 
 
D.4. PŚivaŚov§n² na dŢlļ²k 
 
SvaŚovac² elementy mohou bĨt pŚi zhotovov§n² vzorkŢ pŚivaŚov§ny rovnŊģ na dŢlļ²k. Podm²nkou je, aby hloubka 
zhotoven®ho dŢlļ²ku nebyla vŊtġ² neģ 0,2 - 0,3 mm. V pŚ²padŊ poruġen² tohoto pŚedpisu je pevnost svaru nevyhovuj²c², 
resp. nest§l§ a neopakovateln§.  

Doporučujeme vyhýbat se přivařování na důlčík! 
 
D.5. PŚivaŚov§n² na ġablonu 
Tento zpŢsob je vhodnĨ pro s®riovou vĨrobu. 
 
SvaŚovac² ġablona m§ bĨt vyrobena s nevodiv®ho materi§lu nebo z hlin²ku. PŚitom m§ bĨt cca 3 mm nad podkladovĨm  
materi§lem. PŚi pŚivaŚov§n² na ġablonu je vĨhodn® pouģ²vat poziļn² n§trubek. 
 

 
Bezpečnostní doporučení! 

 
Doporučujeme vyhýbat se přivařování na důlčík! ( Sn²ģen² pevnosti svaru ) 

Snižování pracovního napětí na kondenzátoru pomocí potenciometru při vypnutém 
zdroji!  

( Nebezpeļ² poġkozen² Ś²d²c² desky a odporu ) 

Nastavování kleštiny- čelní strana svorníku / kontramatice kleštiny 50 – 51 mm!  
Při svařování na šablonu musí být tato cca 2 – 3 mm nad základním materiálem! ( 

Sn²ģen² pevnosti svaru )  

V případě užití svařovací pistole PKM – 101 je možné povolování převlečné matice 
pouze při nasazeném nátrubku- nebezpečí protočení pístu v pistoli! ( Nebezpeļ² poġkozen² 

svaŚovac² pistole ) 

 
 
 



 
E. Bezpeļnostn² pŚedpisy 
 
E.1. VġeobecnŊ 
 
! osoby se srdeļn²m stimul§torem nesmŊj² s t²mto zaŚ²zen²m pracovat, resp. mus² prokonzultovat pr§ci s n²m s l®kaŚem 
! dbejte vġeobecnĨch bezpeļnostn²ch pŚedpisŢ pro svaŚov§n² elektrickĨm obloukem 
! pr§ce pŚi oprav§ch nechejte prov§dŊt jenom firemn²m technikŢm 
! pouģ²vejte jenom n§hradn² d²ly dod§van® firmou BTH - Heberle GmbH, nebo jej²m technickĨm zastoupen²m, firmou 
PROWELD 
! n§vod na zaŚ²zen² ļtŊte podrobnŊ a pŚesnŊ se drģte pokynŢ v n§vodu uvedenĨch 
! pŚi svaŚov§n² vznik§ siln® elektromagnetick® pole. V bl²zkosti odstraŔte elektrick® a elektronick® pŚ²stroje, napŚ. poļ²taļe, 
jin® elektronick® vybaven², atd. 
 
E.2. Z§sady osobn² bezpeļnosti 
 
! bŊhem svaru vznik§ elektrickĨ oblouk, kter®ho prŢvodn²mi jevy jsou svŊtelnĨ oblouk, rozstŚik taveniny a zvĨġenĨ hluk  
! proto pouģ²vejte n§sleduj²c² osobn² ochrann® pomŢcky 
- nehoŚlav® obleļen², resp. ochrannĨ odŊv po cel®m tŊle 
- ochrann® sv§Śeļsk® brĨle  
- ochrann® rukavice 
- ochranu sluchu pomoc² ochrannĨch sluch§tek nebo ġpuntŢ 
- ochrana hlavy zvl§ġtŊ v pŚ²padech svaŚov§n² nad hlavou, nebo v ¼rovni hlavy 
! bŊhem svaŚov§n² jsou vġechny d²ly pod proudem 
! proto nenoste: 
- ģ§dn® elektricky vodiv® souļ§sti odŊvu, klenoty a hodinky 
 
E.3. Ochrann® vybaven² pracovn²ho prostoru 
! nepracujte v mokrĨch a vlhkĨch prostor§ch 
! odstraŔte hoŚlav® pŚedmŊty a tekutiny z okol² svaŚovac²ho pracoviġtŊ, pŚed zapoļet²m svaŚov§n² 
! dbejte na vŊtr§n² pracoviġtŊ a pŚilehlĨch prostor 
! oddŊlte pracoviġtŊ od ostatn²ch prostor 
 
E.4. UpozornŊn² pŚi pr§ci 
 
! Prozkouġejte vġechny vodiļe a koncovky pro pŚipojen², pŚed zapoļet²m pr§ce. Nepracujte s poġkozenĨmi vodiļi nebo 
koncovkami 
! nepracujte se zaŚ²zen²m, kter® m§ poruchu 
! vypnŊte zaŚ²zen² pŚed zapoļet²m nastavov§n² a seŚ²zov§n²m svaŚovac²m pistole 
 
E.5. Konkr®tn² bezpeļnostn² pŚedpisy a citace ĻSN 
 
! Nebezpeļ², kter§ vznikaj² pŚi svaŚov§n² a bezpeļnostn² opatŚen² pro obsluhu jsou podrobnŊ t®ģ uvedeny v ĻSN 05 0601: 
1993 - Bezpeļnostn² ustanoven² pro obloukov® sv§Śen² kovŢ. Provoz a ĻSN 05 630: 1993 - Bezpeļnostn² ustanoven² pro 
obloukov® sv§Śen² kovŢ ( poģedavek podm²nek schvalov§n² ). 
! Podle poģadavkŢ ļl. 7 ĻSN EN 50 081-2 a ļl. 9 EN 50 199, svaŚovac² zaŚ²zen² nesm² bĨt pouģitĨ v prostorech obytnĨch, 
obchodn²ch a lehk®m prŢmyslu ( poģadavek podm²nek schvalov§n² ). 
! Je nutno prov§dŊt periodick® revize zaŚ²zen² a pokyny pro proveden² t®to revize bodou na vyģ§d§n² pŚed§ny firmou 
PROWELD ( poģadavek podm²nek schvalov§n² ). 
! PŚi navaŚov§n² pŚesahuje hladina akustick®ho tlaku pŚ²pustnou mez a z tohoto dŢvodu je nutn® pŚi pr§ci respektovat 
hygienick§ opatŚen² podle HygienickĨch pŚedpisŢ svazek 37/1977, Vyhl§ġka ļ. 41 ( mimo j²n® pouģ²vat pomŢcky k ochranŊ 
sluchu ) ( poģadavek podm²nek schvalov§n² ). 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 



Schéma svařovací stroj LBS 75 

 
 
 
 
 
 
 



 

Schéma svařovací stroj LBS 75 
 

 

 



 
 

Schéma svařovací stroj LBS 75 
 
 
 



Schéma svařovací pistole PKM-1B 
 
 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 



     SOUPIS NÁHRADNÍCH DÍLŮ PRO PISTOLI PKM-1B 

 
Pozice Poļet Objednac² ļ²slo N§zev 

 

1 1 B-80-40-1014 PHM,PKM - pŚevleļn§ matice 

 

2 1 B-80-40-1097 PHM,PKM - Ochrann§ prachovka 

 

3 1 B-80-40-1023 
PHM,PKM - PlastovĨ drģ§k gumov® 

prachovky  PKM,PHM,PIM  

 

4 1 B-80-40-1020 PKM,PIM -Veden² 

 

6 1 B-80-40-1011 PKM,PHM - P²st pro pistoli 

 

8 1 B-80-40-1027 PKM,PIM - vnitŚn² pŚ²tlaļnĨ tal²Ś 

 

9 1 B-80-40-1031 PKM- pŚ²tlaļn§ pruģina 

 

12 1 B-80-40-1015 PKM-1B - nastavovac² matice 

 

13 1 B-80-40-1603 PKM-1B- nastavovac² ġroub 

 

16 1 B-80-40-1028 PKM,PIM - v²ļko 

 

21 1 B-80-40-1012 PHM,PKM - noha pro stativ  

 

22 1 B-80-30-1013 PHM,PKM - Stativ pro pistoli  

 

23 1 B-80-15-1010 ImbusovĨ ġroub 

 

24 1 B-80-10-1602 PHM,PKM - kryt pistole  

 

32 1 B-80-40-1016 Tlaļ²tko spouġtŊ 

 

33 1 B-80-40-1017 Krouģek spouġtŊ 

 

37 1 B-80-50-1013 Mikrosp²naļ 

 

39 1 B-80-72-1012 PKM-1B - spojovac² veden² 

 

90 1 80-72-1039 SvaŚovac² kabel 25mm 

 

91 1 80-10-1011 Gumov§ koncovka  

 

92 1 80-10-1013 Gumov§ koncovka 25 mm 

 

93 1 B-80-35-1134 PKM-1B - kontaktn² kostka 

 

96 1 80-50-1010  7 kol²k. z§strļka Ś²d. kabelace  

 

97 1 80-50-1080 Bajonetov§ koncovka 35 mm 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



Schéma svařovací pistole PKM-101 
 

 
 
 
 
 



 
 

 
 

 

SOUPIS NÁHRADNÍCH DÍLŮ PRO PISTOLI PKM-101 

     

 
Pozice Poļet Objednac² ļ²slo N§zev 

 

1 3 B-80-40-1012 PHM,PKM - noha pro stativ 

 

2 3 B-80-50-1010 Imbusový šroub 

 

3 1 B-80-40-1013 PHM,PKM - Stativ pro pistoli 

 

5 1 B-80-41-1015 PKM,PHM-převlečná matice 

 

6 1 B-80-40-1097 PKM,PHM - Ochranná gum.krytka 

 

7 1 B-80-41-1023 PKM 101 -  Izolační kroužek 

 

9 1 B-80-40-1762 PKM 101 -Píst(spodní část) 

 

10 1 B-80-40-1760 PKM 101 - Ložiskové vedení 

 

11 1 B-80-72-1167 PKM 101- spojovací vedení 

 

13 1 B-80-40-1761 PKM 101- Píst(horní část) 

 

14 1 B-80-15-1011 Šroub M5x8 

 

15 1 B-80-40-1027 PIM,PKM - Plast. talíř 

 

16 1 B-80-40-1031 PKM 101 -Pružina 

 

17 1 B-80-40-1015 PKM -  nastavovací matice 

 

19 1 B-80-40-1603 PKM - Nastavovací šroub 

 

20 1 B-80-40-1028 PKM,PIM - Víčko 

 

21 2 B-80-50-1010 Imbusový šroub 

 

22 1 B-80-30-1602 PKM 101 - Kryt pistole 

 

24 1 B-80-40-1016 PKM,PHM - Tlačítko spouště 

 

25 1 B-80-40-1017 PKM,PHM - Kroužek spouště 

 

26 1 B-80-40-1024 PKM 101 - Kontaktní kostka 

 

28 1 B-80-72-1039 PKM-101 - Kabelace komplet 


