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1 Predmluva

Tento provozni navod je soucasti provozniho navodu CNC — svafovaciho zafizeni pro pfivafovani
svornikd s prevadécem dat DXF.

Upozornéni!

VSechny bezpeénostni pokyny a predpisy uvedené v provoznim navodu CNC — svarovaciho
zafizeni pro pfivarovani svorniku plati taky pro tento doplrikovy navod.

Ctéte jej pozorné pred prvnim pouzitim stejné tak jako hlavni ndvod CNC svarovaciho zafizeni,
ale také navod na svarovaci stroj a podavac.

Obsluhujte stroj az tehdy, pokud pochopite vSechny pokyny uvedené v provoznim navodu.

2 Kratky popis
Program ,PRO-STUD" umoznuje jednoduché prevzeti svafovacich pozic z DXF vykresu bez
programovani nebo jiné dalsi slozité ¢innosti.

2.1 Predpoklad

Pro moznost pfevedeni DXF — dat do CNC svarovaciho stroje musi
vykresy v DXF formatu splfiovat urcité zasady.

V nasledujicich kapitolach naleznete pfesny popis.

Piedem deﬁnované:/r

Barevné kruhy nebo vrstvy \
3 Nahrani DXF-Dat do PC Uzavieny

obrys
Pro pfevedeni DXF dat do PC mate dvé moznosti. v
» Prevod dat pfes datovou sit (na pfani bude pfipraveno)
» Pfevod dat z USB pfes USB — koncovku (standardni vybaveni)

3.1 Datova sit’

Pfipojeni pfes datové pfipojeni nechejte provadét pouze autorizovanym osobam.

P¥i praci s datovym pfipojenim budou ulozeny data DXF a programova data ulozena do pamétovych
mist. Po odsouhlaseni administratora mohou byt zvolena libovolna pamétové mista. Prava pfistupu
musi byt udélena administratorem sité. Nastaveni datové sité a jednotliva pfipojeni nejsou v tomto
navodu popsana.

3.2 USB-koncovka

Zasurite externi pfenaSe¢ dat USB, na kterém jsou
uloZzena data, do PC. Koncovka USB se nachazi
vpravo dole na zadni strané klavesnice nebo pfimo na
PC (pouze pro opravnéné osoby).

3.3 Cilovy soubor v PC
Struktura souboru programu PRO-STUD ma nasleduijici tfidéni

e Ulozny prostor DXT - dat:
e Ulozny prostor programovych dat:
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4 Pois programu ,,PRO-STUD“

Program ,PRO-STUD* obsahuje vS§echny komponenty nutné pro pfevod DXF dat do koneéného CNC
programu. VSechny pokynové tlacitka pro obsluhu CNC stroje jsou pfehledné zobrazena na
obrazovce PC. Pro lepSi manipulaci jsou vesSkera tlacitka umisténa v navaznosti mezi sebou v
nabidce. Ovladani se provadi pomoci mysi a klavesnice. Alternativné maze byt provadéno ovladani
taky pomoci dotykové obrazovky (neni standardnim vybavenim).

4.1 Start programu ,,PRO-STUD*

Oteviete program ,PRO-STUD* dvojitym kliknutim na symbol
,PRO-STUD". Program ,PRO-STUD" muze byt kopirovan do
jakéhokoliv souboru.

K jednodussimu ovladani je mozné umistit odkaz ,PRO-STUD*
pfimo na obrazovku.

Upozornéni:
Zapnuti stroje je popsano v odpovidajicim navodu na provoz CNC svarovaciho zafizeni.

Funkce programu ,PRO-STUD"
Po prljezdu a ukonéeni referenéni jizdy jsou pFipraveny ve funkéni nabidce k pouziti nasledujici funkce:

DXF nahravani Manualnl’ .

programovani

Automaticky provoz Rucni provoz
Referencni jizda Nastaveni

V startovacim okné se nachazi jesté informacéni nabidka. Informaéni nabidka je ovladana pomoci
stlaeni tlagitek.

4.1.1 Referencni jizda

Po startu programu ,PRO-STUD* se objevi na monitoru vyzva k referenéni jizdé.
Provedte referen¢ni jizdu:

e Zahaijte referencni jizdu kliknutim na tlacitko
.Referecni jizda“. @
e Nasledné se objevi okno pro potvrzeni referenéni
jizdy.
e P¥i pferuseni jizdy z jakéhokoliv divodu se objevi NéVfat d?
chybové hlaseni v oznamovacim poli. nulove pozice
Upozornéni:

Referencni jizda musi byt provedena po kazdém zapnuti
stroje, stejné tak po resetu zarizeni.
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Funkéni nabidka — kratky popis
V nasledujicim pfehledu jsou popsany vSechny body nabidky.

Manuadlni

Nahrani DXF programovani

Automaticky provoz Rucni provoz

Navrat do

I Nastaveni
nulové pozice

¢ DXF nahrani
V této podnabidce ,DXF nahrani“ provedete
vSechny kroky vedouci k importu DXF dat az po
zhotoveni svafovacich programd.

FRO - STUD

e Automaticky provoz o =
V podnabidce ,Automaticky provoz" mate pfistup
ke vSem zhotovenym, pfipravenym a uloZzenym
svarovacim programam.

3
L
]
-
L]

Manualni programovani

V podnabidce ,Manualni programovani® mlzete :
programovat naualné svafovaci program zadavanim F==
souradnic XY. Nejprve zadate rozmeér plechu, na s @
ktery se bude svafovat a dale zadavate souradnice

jednotlivych bodd. PRO-STUD potom zhotovi

automaticky odpovidajici svafovaci program.

FRO - STUD
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Ruéni provoz
V podnabidce ,Rucni provoz* miZete nastavovat i S

véechny mechanické funkce CNC zafizeni jako rugni 7 = S
pojizdéni portalem CNC stroje, pohyb svarovacich | | |
hlav v ose Z, dobiti svorniku, apod. N

¢ Nastaveni
V podmenu ,Nastaveni“ jsou pfednastaveny viechny it o
parametry v tovarnim nastaveni.

Automticky provoz R

Narat do
nulcud porice

Upozornéni: Nabidka ,,Nastaveni“ je chranéna heslem! Vstup do této podnabidky a
pripadné korektury mohou byt provadény pouze odbornym personalem.
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Popis nabidek PRO-STUD
V nasledujicich kapitolach bude popsano uzivani jednotlivych bodud funkéni nabidky. Pro lepsi pfehled
bude zapocato s popisem bodu nabidky ,Nastaveni*.

Informacni lista v nabidce Zpracovani

Na levém okraji ovladaci plochy se nachazi informacni
lista. V této listé mazete kdykoliv zjistit v které Grovni
nabidky zpracovani se nachazite.

Start

Manualni
programovani

Program Vas provede jako asistencni pfes jednotlive
podnabidky. Sipkou doprava se dostanete do dalSi
nabidky, Sipkou doleva se vratite do nabidky predeslé.

Provoz Instalace | Zpracovani
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5 Nabidka nastaveni

V této nabidce je mozné zménit a nastavit systémové eresne P
parametry a tyto potom ulozit. Pro pristup ke konfigurad zadejte prosim heslo administratorat
Tato nastaveni mohou byt provedena pouze odbornym

personalem, proto je tato nabidka chranéna heslem. [Tox ] cancel

Popis nastavovacich funkci

Nasledné mohou byt pfepsany a zménény ve funkéni nabidce ,Nastaveni“ rizna nastaveni stroje.

1. Jazyk Vseobecne
2. Minimalni rozestup os jednotlivych
svorniku

3. Doba podani (€as foukani vzduchu pro Q —— o
»

Jazyk cs ~

transport svorniku hadici od podavace do
Doba foukani [ms] 3000

svarovaci hlavy)
Dobijeci kolik zpozdeni [ms]

4. Doba nastaveni dobijeciho koliku
(Doba éekani koliku v horni polze po
Cas predstriku [ms] | 200
Cas dostriku [ms] 200

rozpoznani prdchodu senzorem na hlave)
Nastaveni délky predstfiku pfed svarem
Nastaveni délky dostfiku po svafovani
Nastaveni aktivni doby frézovani

No o

Cas frezy [ms] 200

8. Ocislovani/pojmenovani svafovacich hlav
9. Nastaveni posunuti svarovacich hlav

10. Poradi podavacu

11. Prfidani pracovni stanice/ svafovaci hlavy
12. Pfifazeni frézy ke svarovaci hlavé

Hlava Offset X Off Podani 1 Podani 3 Podani 3
1 Hlava 1 -0,05 0 VBZ Zadne Zadne
2 Hlava 2 99,63 48 VBZ Zadne Zadne
3 Hlava 3 199,46 0,38 VBZ Zadne Zadne
tY Fréza 4 Zadne Zadne

+ - Fréza: Hlava 4 -

V nabidce barvy pfifqzeni je mozné barevné oznaceny vzajemné propojené svarovaci hlavy s podavaci
a slouzi pouze pro lepSi orientaci v nabidce.l

Podani barva
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Ostatni nastaveni mohou byt provadéna pouze pracovniky firmy BOLTE GmbH a nabidka je chranéna
heslem.

.
PRO - STUD = i
§ ] Hiowy: Vseobene Servisni pozice
Wirea B! >
1 Hiava 1 i <& X 500,00
2 Hiava 2
e i [ 120 . [oom
4 Frézad
= Doba foukan! [ms] 3000 5 150,00
Dobijed kolik zpozdeni [ms] | 400
+ Fréza: Hlava 4 ~ i
Cas predstriku (ms) 200
3 pao-sTuo r x B 200
| Pro pristup ke konfigurad zadejte prosim heslo administratoral 200
[ = m—
Podani barva
==t =
TS e —
e ————
Rozsireni

10
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5.1 Jazyk

K nastaveni jazyku kliknéte v zobrazeni na
obrazovce PC na funkéni pole ,Jazyk®. V nabidce,
ktera se otevre zvolte jazyk dle potfeby.

5.2 Min. rozestup

Zde zadejte minimalni rozestup mezi osami
pfivafovanych svornika. Toto nastaveni uruje
minimalni vzdalenost os svorniki od sebe.
Toto nastaveni potom brani kolizi vyplyvajici s
pfivafeni dvou svornikl na sebe, resp. Na
stejnou pozici.

Jazyk cs v

12,00

Min. rozestup [mm] ’

Priklad  minimalni
vzdalenosti 12 mm

os dvou svorniku od

12,00

Pokud jsou na vykresu svorniky s mensim
rozestupem, pii_nacitani_vykresu nebo
ruénim _programovani, se objevi okno
pirekroé¢en min. rozestup a oznaceni pozice.

A

Min. rozestup [mm] ‘

5.3 Doba podani

Zde nastavujete dobu podani (nastaveni ¢asu
foukani stlaceného vzduchu vedouciho k podani
svorniku z podavace do svafovaci hlavy).

5.4 Doba nastaveni dobijeciho koliku

Zde nastavujeme Casovy parametr, ktery zajistuje
nadzvednuti dobijeciho koliku (doba sjeti
dobijeciho  koliku po rozpoznani svorniku
senzorem pfi prichodu hadici).

Pro normalni provoz jsou hodnoty pfednastaveny.

5.5 Cas predstiiku pred svarem

V tomto okné se nastavuje délka trvani
predstfiku, tedy doba provozu zafizeni pro
predstfik média.

5.6 Cas dostiiku po svaru

Nastaveni doby dostfiku po skonéeni svaru.
Délka provozu zafizeni pro dostfik po svaru.

5.7 Nastaveni €asu frézy

Zde nastavujeme dobu provozu frézovaciho
zafizeni.

Priklad sebe \

A 4

|
.| PRO-STUD *

Prekrocen minimalni rozestup:
Pos:1+ 2

Dobijeci kolik zpozdeni [ms]| 400

Dobijeci kolik zpozdeni [ms] | 400

Cas predstriku [ms] 200
Cas dostriku [ms] ' 200
Cas frezy [ms] 200

11
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. . o - . . Hla
5.8 Prehled pracovnich stanici/ Pojmenovani svarovacich hlav =

V tomto poli je mozné vidét pofadi a pojmenovani 1 I

svafovacich stanic/ hlav nebo fréz. 2 Hlava 2 |

3 Hlava 3
4 Fréza 4

5.9 Pacovni stanice/Svarovaci hlavy pridat nebo odebrat

Kliknutim na + nebo — mlzete pfidat nebo odebrat
pracovni stanici na pozadovany pocet. + -
5.10 Poloha hlavy-posunuta poloha svarovaci hlavy Offset X OffsetY

V tomto poli mdzete provést korekturu odchylky |_|

polohy svafovacich hlav ve sméru X a Y, podobné

tak frézy. VSechny korektury se vztahuji k 99,63 048
nulovému bodu stroje. Teoreticky rozestup 199,46 0,38
svarovacich hlav je 100 mm.

300 0
Koof 4 Koof 3 Kopf 2 Kopf 1 ;
Portal X osy
A 4 A 4
4 A X1=30
X2=—9973
X3=-19900 Nulovv bod stroie
L
- X4=......... o

12
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5.11 Poradi podavaci

V tomto poli mUzZete nastavovat poradi
podavacl. Mimo podavace je mozné taky pres
vyhybku doplfiovat svorniky ruénim podavanim
nabo opét pfes vyhybku pFipoijit a fidit dva
podavace s jednou svafovaci hlavou.
Dohromady mUzete pfipojita az 4 podavce na 1
svarovaci hlavu.

K pouziti jsou uvedeny nasledujici moznost
podavani:VBZ -> Nasazeni automatického
podavani svorniki VBZ-S02
- Ruéni doplnéni-> jednotlivé podani
svorniku pfivodni hadici s ruénim
vlozenim svorniku
- Rugni vlozeni do hlavy -> Zasunuti
svorniku do svarovaci hlavy ru¢né
zespodu
- PickUp -> automatické vyzvednuti
svorniku napf. specialnich (Zasunuti
svorniku do klestiny) z PickUp-desky

5.12 Poradi fréz
\% tomto okné je mozné

nastavit

Podani 1 Podani 3 Podani 3 Podani 4
[vBz  [7adne  |Zadne  [Zadne |
VBZ Zadne Zadne Zadne
VBZ Zadne Zadne Zadne
Zadne Zadne Zadne Zadne
Podani 3

PickUp =

Zadne

VBZL

Rucni v...vorn
Manual...lada

poradi  fréz.  Fréza: |Hlava 4 v

Zadne

Hlava 2
Hlava 3
Hlava 4

13
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6 Nabidka ,,Rucni provoz*

V ruénim provozu je mozné nastaveni vSech funkci
jednotlivé.

Oteviete nabidku Ruéni provoz. Mlzete nastavit vSechny
dalezité funkce stroje a svarovacich komponent( jednotlive.
Chcete- li provést kliknéte mysSi na odovidajici funkéni pole.

Popis funkci v nabidce Ruéni provoz

Predvolba svafovacich hlav

Pojezd v osach ruéné (X, Y, Z)

X, Y, Z- pozice najeti /

ukazatel IST-pozice os

4 Rychlost pojezdu/Override

5  Pracovni zdvih AHP-80 ,nahoru —
dold*

6  Dobijeci kolik (nahoru — dolt)

7  Dobiti svorniku /
Volba zpusobu dobiti

8  Predstrik /
Nastaveni ¢asu predstfiku

9  Svafovani/
Parametr = volba programu stroje

10 Bezpecnostni hlidani

11 Pneumatické pojezdy vyjizdéni —
zajizdéni

12 Pneumatické dorazy vyjizdéni —
zajizdéni

13 Zemnici upinky zavfi — otevfi

WN -

1 PRO-STUD
PRO - STUD
Pohyb os
E Hlavy
_ i porce o] 5]
3 =
3
2
Override 10 %
& 1% 0 100%.
Cilova pozice Aktualni pozice & A" AZ
3 \ 000 0,00
% 0,00 0,00 x< Provoz - »x —_—
z 0,00 0,00 v \ £
Dojezd do Stop ‘
Pracovni zdvih
5 Dobijeci kolik
A Podani 1:VBZ
Cas predstriku [ms] 500
’m |

Rucni provoz

- 5
sssss
Zemnid upinky Pneumaticke dorazy
Zawri Otevri Vyjizdeni Zajizdeni ©
Bezpecnostni okruh Pneumaticke posuvy
<
< 11
(@) Bezpecnost aktivovana Vyjizdeni Zajizdeni | (&

14
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6.1 Volba svarovaci hlavy

e Kliknutim na pfisludné Cislo zvolte svafovaci hlavu.
e Zvolena svafovaci hlava bude svitit zelené

6.2 Pojezd v osach ruéné

Ve funkénim poli ,Rucni provoz*“je mozné pojizdét se svafovaci hlavou ruéné. K provedeni je nutné
najet mysSi na Sipku oznacujici pozadovany smér na funkénim kFizi a drzet levé tlacitko.

Y osa zpét > < Z osa nhahoru
A A
X osa doleva |—» X< —— >i
< X osa doprava
\ 4 V-
Y osa dopfedu >
P <«——| Zosadoll

6.3 X,Y,Z-pozice najeti

V pracovnim prostoru CNC zafizeni muzete najet na libovolné
misto pracovni plochy stolu zadanim X, Y, Z soufadnic do pole
~Cilova pozice®.

Aktualni pozice zvolené svafovaci hlavy uvidite v poli ,Aktualni
pozice*.

Zadejte souradnice v ,mm*“ do poli X, Y, Z.

Ke zahajeni pohybu kliknéte na funkéni okno ,Dojezd do*.

Upozornéni:

o 5 s Strojni nulovy bod
Souradnice budou vzdy odeéitany od ront diovy bo

Kliknutim na pole ,Provoz*
je mozné nastaveni
velikosti kroku
pojezdu portalu.

Provoz  ~

"~ Provez

0,10mm Kroky
0,50mm Kroky

Cilova pozice Aktualni pozice
X 0,00 0,00
Y 0,00 0,00
z 0,00 0,00
Dojezd do Stop
Dorazy

strojniho nulového bodu, nezavisle na
poloze dorazd. / J

Nulovy bod je nastaven techniky firmy
Bolte GmbH nebo partnerského
servisu.

/

Najeta pozice

€« %350

—»

15
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6.4 Pojezdova rychlost / Override
Override 10 %

Pojezdova rychlost je specialni funkce k nastaveni 1% LLits

rychlosti jizdy vSech os.

Tady je mozné nastaveni rychlosti pojezdu v rozsahu
1% az 100%.

Z bezpecénostnich divodu je prvotni nastaveni v ,Ruénim provozu“ nastaveno na 10%.

Pojezdovou rychlost mizete nastavit jednoduse posunutim barevného ukazatele pomoci mysi,
nebo taky stuprfiovité.
Zménéna hodnoty procentualni rychlosti se zobrazi.

Pracovni zdvih

6.5 Pracovni zdvih AHP-80

e ,Nahoru* Pracovni zdvih vyjede nahoru Nahoru F—» ‘
e Dolu“ : Pracovni zdvih sjede dolu

Dolu ———» v

6.6 Dobijeci kolik

Dobijeci kolik v této funkci vyjede nahoru, aby bylo mozné
podani svorniku podavacem, a po druhém zmacknutim tlacitka
sjede kolik doll a dotlaci svornik v klestiné. Dobijeci kolik

6.7 Dobiti svorniku + volba druhu podani

Zvolte ve volitelné nabidce zpusob podani svorniku, tedy podava¢ nebo
Ruéni automatické podani pro danou svarovaci hlavu.

Podani

2: Rucni vhozeni svorniku

Stisknutim tlacitka ,Dobiti“ bude svornik transportovan =
; " . Dobiti
automaticky do svafovaci hlavy.

16
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6.8 Predstrik + doba predstriku

Cas predstfiku muoZeme individualné nastavit dle

svarovaci Cas predstriku [ms] 500

Ulohy a pozadavka.

Potvrzenim tlaitla ,Predstfik“ dojde k dopraveni média na misto
svaru.

Predstrik

6.9 Svarovani + volba svarovaciho programu

Zadejte do tohoto okna &islo paméti, pod kterym jsou

uloZeny svarovaci parametry pro pfivafovany svornik — Svarovad program 0

svarovaci program (pamétova mista jsou ve software
svarovaciho stroje).

Potvrzenim tohoto pfikazu dojde k pfivafeni svorniku v klestiné. Svarovani
Pokud svornik neni do klestiny dobity, rozpozna stroj stav a
automaticky dopravi pfed svafovanim svornik do svafovaci hlavy.

Bezpecnostni okruh

6.10 Bezpecénostni okruh
Jedna se o bezpecnostni zajisténi stroje.

Jako pfiklad mohou byt uvedeny napf. oteviené bezpe&nostni - Bezpecnost aktivovana

dvefe,
deaktivovana svételna zavora, apod.

6.11 Pneumatické posuvy

e Vyjizdeni® Pneumaticky systém vysune pfepravni oneumaticke dora
kuli¢ky pro posunovani plechu S
e Zajizdeni*: Pneumaticky systém zasune pfepravni

kuli¢ky pro posunovani plechu
Vyjizdeni Zajizdeni

Kdyz kliknete na ,Nastaveni“, potom je mozné nastavovani
dalSich parametrtl této Cinnosti.

Pneumaticke posuvy

6.12 Pneumatické dorazy vysunuti / zasunuti
o Vyjizdeni* pneumatické dorazy vyjedou ze stolu

e ,Zajizdeni* pneumatické dorazy zajedou do stolu Vilzcent Zajizdeni | &

Kdyz kliknete na ,Nastaveni“, potom je mozné nastavovani
dalSich parametrtl této Cinnosti.

17
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6.13 Pneumatické upinky

o Zavri“ Zemnici upinky zavfi
e ,Otevri* Zemnici upinky otevfi

Zemnid upinky

Zavri

Otevri

18
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6.14 Frézovani

Pokud je stroj vybaven frézou, mizZete nastavovat nékteré
funkce frézy v nabidce ,Rucni provoz®.

NejdFive zvolte odpovidajici pozici ,Hlavy“ (1), na které je
osazena fréza.

V tomto poli (2) mUzete zvolit mezi frézou pfed svafovanim
a po svarovani.

PFi volbé provozu ,Freza po svarovani“ musi byt jesté
nastavena délka svorniku, aby fréza provedla spravné
proces frézovani.

Typ Po 3%

Delka svorniku 5 =

Pohyb os

Servisni pozice

Override 10 %
1%

Hiavy

Pracovni zdvih

A
v

1 g ENENEY
100%
Cllova pozice Aktualni pozice A' AZ
0,00 0,00
0,00 0,00 8 pome - x|
0,00 0,00 v" vz
Dojezd do ‘ Stop ‘
Typ Po
Delka svoniku /[~
Frezy
2
¢ |
3

Potvrzeni tla¢itka ,Freza“ (3) probéhne proces frézovani na misté, kde momentalné hlava osazena

frézou stoji.

Meli by jste pfed timto provozem zkontrolovat, jestli procesem frézovani nedojde v daném misté k

né&jaké kolizi nebo jiné havarii.

19
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7 Nabidka ,,Nahrani DXF*

7.1 Jak rozezna software ,,PRO-STUD" pozice?
Pro lepSi pochopeni provozu software ,PRO-STUD* pfikladame nasledujici popis a informace.

Software ,PRO-STUD" vyuziva pro rozeznani geometrie nasledujici informace DXF:

a) Uzavreny vnéjsi prostor vyrobku.
Softwarovy nastroj lezi v pravouhelniku [ bez ohledu na vnéjsi tvar vyrobku. Kétovani pozic
svorniku je automaticky zvolen od horniho levého rohu.

Piiklad 1: pravouhly tvar vyrobku Nulové body vyrobku

Nulovy bod vyrobku

— Pojezdova trasa
Pojezdova trasa — |

1 vvrobek na stole 2 vvrobky na stole

Pfiklad 2: kruhovy tvar vyrobku

Nulové bod vyrobku

—0

Nulovy bod vyrobku

1 vwrobek na stole 2 vvrobky na stole
Svornik Vrtani
b) Aplikace pozna pfivafovany svornik, pokud jsou tyto
oznaceny v DXF software pomoci vrstev barev.

Barva muze byt libovolné zménéna uzivatelem
(pFednastaveni je na barvu Zlutou). Alternativhé mohou
byt taky oznaceny vnéjsi priméry svornikd urcitou
vrstvou. Rozdilné typy svornik(i budou rozeznany diky Svorniky dle EN SO 13918
kruhovému prdméru. Vnéjsi primér musi odpovidat

IT uT PT
urcité vrstvé a mohou byt oznaceny svorniky pro
pfivafovani obéma metodama (STD/ ARC,
konednzator/oblouk)

Detailni znaéeni svorniku, vnéjsi
mprumér je oznacen zlutym
kruhem

Jednoduché znaceni

Popisovany primér svorniku = priimér svorniku
Upozornéni. Uvedeny priimér je jmenovity prumér svorniku (pr. 6 mm, apod.), nikoliv
pramér priruby svorniku!

Pokud ve specialnich pfipadech je potfeba pouzivat obé dvé metody pfivafovani svorniki (STD/ARC)
na jednom zafizeni je mozné provést pfifazeni svornikl pro jednotlivé svafovaci hlavy ruéné v
software PRO-STUD nebo taky pfi definovani v software DXF!

20
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7.2 Podnabidka ,,Nahrani DXF*

V ponabidce ,DXF“ mohou byt nahrany do software PRO-STUD
jednotlivé programy.

K importu dat DXF kliknéte na ,Nahrani DXF*

Nahrani DXF

DXF

Po kliknuti na tlacitko ,Nahrani DXF* se otevie
nabidka seznamu programu ,DXF*.

Naleznete zde aktualni seznam ulozenych DXF
programu. Pokud oznaceny program (1) zvolite a
klknete na néj, zobrazi se ve zobrazovacim poli.
Pokud chcete nahrat jiny program z USB nebo
pocitace, kkliknéte na tlacitko ,Vyber slozku“ (2)
a zobrazi se okno s nabidkou program(
ulozenych v PC nebo USB.

Dale vyhledejte pozadovanou slozku s danym
souborem program.

V zavislosti na vybaveni PC a jeho pfipojeni je
mozné taky nahravani po siti, apod.

Pokud je nahrany poZadovany program
pfivafovani svorniku, posunte se Sipkou vpravo
(3) dole do dalsi nabidky.

7.3 Podnabidka fazeni svorniku

Kliknutim na import programu se tyto zobrazi v
okné s geometrii dilu.

Programem rozpoznané svorniky budou
oznaCeny Zlutymi kruhy (oznaleni vrstvami
musi byt dotdzdno a domluveno piedem
zakaznikem)

Podle konfigurace stroje a instalovanych svarovacich
hlav se zobrazi dany pocet v tomto okné

Nyni muzeme jednotlivym svafovacim hlavam
pfifadit odpovidajici
pfivafovany pramér.

Podle vybaveni zafizeni, mizete nyni
nastavovat také informace o svorniku, a to
primér, délku, typ svorniku a material.

Vyber slozku

Hia 2

|

Prumer (D) Delka svorniku (L)

16 25
23 8
3:5 20
48 16

7p svorniku (T)  Material svorniku (W)

21
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e Svarovaci hlava a odpovidajici podavac svornik(h musi Prumer (0) Delka svomiku (1) Typ svorniku () Material svomiku (W)
byt vybaveny na poZadovany primér. 16 25 - -
Oznacte proto svornik, ktery chcete pfifadit k dané hlavé. 23 8

3:5 20
48 16

o Pfifadte oznaceny svornik k vybrané svarovaci hlavé.
Kliknéte na dany symbol [ ] jednotlivych svafovacich hlav

(Priklad: Hlava 4). D 0

Pokud je svafovaci hlava pfifazena k riznym L lo }

podavactm, musite zvolit taky odpovidajici podavag.

auswahlen. w v
p o ]

V tabulce jsou uvedeny zkratky pro:
- D Pramér svorniku Hlava 4
- L Délka svorniku
- W Material svorniku

P Programové misto ve svafovacim stroji

e Pramér je pfeveden z vykresu a zobrazen. Tento pramér

je pfifazen pouze této svarovaci hlavé. Ostatni Udaje je 6
mozné ménit manualné v tomto okné. L 125 |
Program svarovaciho stroje (pamétové misto stroje)
m(iZe byt pouZitelné pro véechny svorniky tohoto O y, -
priméru a materialu. P [od |
e Podle tohoto postupu pfifadte ke vdem Hlava 4
svafovacim hlavam odpovidajici svorniky.
e V paméti svafovacich strojd ,PRO“ jsou ulozeny
svafovaci parametry pro r(zné priaméry i materialy
svornika.
e Volba svafovaného materialu a priméru pfednastavi
svarovaci parametry, které jsou dooruCené pro dané
zadani.
Pokud provedete Upravu nékterych parametr(, je mozné ©
tyto potom ulozit do paméti stroje. Tyto parametry &
mohou byt dale pfepisovany dle potfeby.
52
0
Pokud mate pfifazeny svafovaci hlavy, podava¢e a pamét'ova mista e
podle jednotlivych svarovacich uloh, mizete postoupit do @ g
podnabidky ,,Zpracovani‘. = &
5
§
S
&
8
@
7
£
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7.4 Podnabidka ,,Zpracovani“

7.4.1 Generovani svarovaciho programu

UkonCili jste pfifazovani svafovacich hlav, materiall a
podavaci? Potom mUzete pfistoupit k zhotoveni svarovaciho
programu. Kliknutim na dalsi (Sipka vpravo) generuje DXF
prevadéc dat automaticky svarovaci program.

Otevie se nové okno a zobrazi se
nasledujici informace: DXE
e VSechny programové fadky (kazdy

pokyny pro dany jednotlivy bod)

e Optimalizovany pojezd svafovacich
hlav je mozné nastavit. Popis kapitola
7.4.4. JFunkéni nabidka“

e Kazdou sadu pfikazll je mozné

[PRS

=

manualné ménit. l+ 2 aaas

7.4.2 Vysvétleni popisu jednotlivych bodu

10
programovy Fadek obsahuje veskeré 2 @10
3 10
M 289,7
M 2897
M 4943

1092

4874
4074

4874

AQT A

1,2,3... Kazdé dislo je ur€eno pro 1 programovy fadek. Kazdy fadek
obsahuje kompletni sadu pfikaz(i pro danou svarovaci pozici.

O funkce aktivni, budou vSechny pfikazy provedeny.

povely a pfechazi automaticky na dalsi fadek.

X: Svarovaci pozice v ose X
Y: Svarovaci pozice v ose Y

Z: Svarovaci pozice v ose Z

Programovy Fadek aktivace-deaktivace (fajfka—>aktivni), Je-li

Je-li fadek deaktivovany, ignoruje fizeni programu vSechny

Hlava: Zvolena svafovaci hlava a podava¢ nebo zplsob podani

svorniku
Prog.: Cislo programu ve svafovacim stroji

Akce: Provadéna ¢innost

Radek
aktivni

Radek

neaktivni

Hiava Program

-1 0

~—

2
/

Svarovani

Svarovani
Svarovani
Svarovani
Svarovani

Svarovani

Cirmvniinml

L]

1 10 2164 0 1:=-1 0
2 M10 1092 0 1= 0
3 @10 20 0 1-1 0

4 2897 487 4 0 1:=4 0

X Y F 4 Hlava Program

Pohyb

Svarovani

Akce

Mezizastavka upinky otevrene

Mezizastavka upinky zavrene

23
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7.4.3Zpracovani svarovaciho programu

V nabidce software je taky moznost pro optimalizaci programu.
Pro tyto moznosti jsou v nabidce nasledujici rizné funkce, které naleznete ve funkéni nabidce.

X
1 10

2 10

3 10

4 289,7
5 289,7
6 [44943
7 44943
8 38,5
9 38,5

10 M 105,5

2164
1092
20

4874
4074
4874
4074
697,5
652,5

697,5

Program

A

Svarovani
Svarovani
Svarovani

Svarovani

Nabidka
zpracovani
programu

Svarovani
Svarovani
Svarovani
Svarovani

Svarovani

oo [ci|lo o oo oo
N0 [ = [ = = == =

2
oo [oci|lo o [o|o [oo e

Svarovani

7.4.4 Funkéni nabidka

7.4.5 Svarovani v rtiznych vysk. arovnich

Pokud je nutné svafovani v riznych vyskovych
urovnich, je nutné v programu provést korekturu
osy Z. Software PRO-STUD umi automaticky

Program
Ve funkéni nabidce ,Program“ muzete vyuzit

moznosti, viz. obrazek. Jsou to: ,Otoceni",
LZrcadlove® a ,Ulozit“. Tyto umoznuji otoCeni vzdy
po 90°, zrcadlové otoceni a ulozeni do PC.

Pozice

V této €asti funkeni nabidky mate moznost pfidavat
a odebirat body programu. Mimo to muzete
najednou vSechny body aktivovat nebo deaktivovat.

Kliknéte na odpovidajici tlagitko.
Otaceni

Funkéni nabidka ,Otaceni® umozfiuje zménu, resp.
Optimalizaci  pojezdu  portdlu na  zakladé

svafovaciho programu. Oznacte pozice svornikd,
které chcete zménit a kliknéte na tla¢itko ,Nahoru*
nebo ,Dolu“. Tim pfesunete pozice svornik( v
programu. Po kliknuti na tlagitko ,Automaticky*
provede program optimalizaci drahy pojezdu portalu
se svafovacimi hlavami.

Fréza (je-li stroj vybaven frézou)

Ve funkéni nabidce ,Freza“ miizete nastavit zda
bude probihat frézovani pfed nebo po svarovani.
Pfed svarfovanim se jedna o Cisténi pred
svarovanim (odstranéni povrchové Upravy) a po
svarovani se jedna o odstranéni rozstfiku po

\,I

Dale

Program  Pozice Otaceni Fréza

Otaceni Zrcadlove Ulozit

Program Pozice Otaceni Fréza

Pridat Smazat Vsechno Zadny

Program Pozice Otaceni Fréza

Nahoru Automaticky

Program  Pozice Otaceni Fréza

Zhotovit pred Zhotovit po

svarovani a pfiruby svorniku.

2. Uroven Z= 50mm

1. droveri Imm

4

nastavit pouze osy X a Y (2D).
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7.4.6 Korektura osy Z pfi svarovani na riizné vyskové urovné

e Otevrete svarfovaci program

o Naleznéte svornik, ktery ma byt pfivafen na g =
o . az P
jiné vyskové urovni. g

L 662 1¢

8 162 1¢

e Zadejte vySku urovné v odpovidajicim
programovém fadku Z osy, pfiklad 50 mm.

9 142 1¢
10 4 10 1

" 385 6¢
e K zjednodu$eni vyhledavani bodu s jinou e
vySkovou Urovni stisknéte ,Ctrl“ nebo ,Alt"
na klavesnici a kliknéte levym tlacitkem

mysi. na bod ve vykresu.

e Oznaceny bod na vykrese je oznacen jinou
barvou a zarovenn se rozsviti barevné
rozlieni v Fadku programu.

7.4.7 Ulozeni programu

Pro ulozeni daného programu do PC provedte nasledujici kroky:

PRO - STUD

e Pro uloZzeni programu se musite nachazet v
urovni ,Zpracovani“ (1).

e Naleznéte symbol pro ukladani ve funkénim
menu ,Program* (2)

e Kliknéte levym tlagitkem mysi na ,Ulozit". S

e Automaticky se otefe pofada¢ k ukladani program0
pocitate. Oznadte vybrany soubor pro uloZeni svafovacich
programu a kliknéte na ,Ulozit".

Nahrani D programeyan

1
\
UloZeny program muzete kdykoliv nahrat naslednym .
postupem:
1. ,Automaticky provoz“ 2 e

2. ,Vyber Slozku®
3. Oznactit slozku s programy v poradaci souborf x5

4. Kliknout na oznacenou slozku e
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7.5 Podnabidka ,Instalace“

Pokud mate provedeny vSechny Upravy svafovaciho programu, kliknéte na tlacitko dale (Sipka vpravo
dole). Dostanete se do podnabidky ,Instalace®.

005 10000 0000 10000 100090 100.0

7.5.1 Programovatelné dorazy

e« Po ukon&eni programovych zmén se
muzZete  dostat do  podnabidky
.Instalace®.

Zde mUizete programovat pozice dorazu
(dorazové ¢epy) nebo volné na

000 00 00 030; 040

pracovnim stole v zavislosti na
rozmérech vyrobkl a velikosti pracovni 0.00: 10000
plochy zafizeni.

« Pokud chcete pouzivat pouze jeden doraz, aktivujte pole 1
kliknutim.

« Pokud potfebujete pracovni plochu nadélit na vice dild,
doraz(, kliknéte na tlacitko ,Novy*“ a zvolte pocet poli, | emm—— —
dorazll. Zde mizete zvolit v rozsahu od 2/2 dohromady 4 ' ’
pole/dorazy na plochu do 6/6 tedy 36 poli, doraz(.

« Pokud zvolite napf. 16 poli musite je aktivovat kliknutim
na jednotliva pole a potom zadat soufadice jednotlivych
doraz(, resp. Nulovych bodu jednotlivych pracovnich
ploch.

« Software PRO-STUD prepocita automaticky svafovaci B
pozice podle polohy dorazd pro jednotlivé pracovni I |
plochy. o ‘

Pro aktivaci pole kliknéte na pole, toto zméni barvu.
Potom kliknéte na pole 0,00:0,00.

Novy
0.00 : 0.00 0.00 : 0.00

Otevre se nové okno.

Zde muzete definovat nové dorazy (nulové body)
pomoci pfikazu ,Novy*.

Pfikazem ,Smazat“ mizZete smazat hodnoty dfive
zvolenych dorazu.

Pokud zvolite ,OK* potvrdite pfedem oznaceny fadek

dorazu.
Svarovaci plan
0.00 : 0.00 0.00 : 0.00
[ Bezpecna poloha Z osy
" Nulovy bod-dorazy ? X
X Y OK
1 300.00 200.00 Ukondit | po:
2 0.00 0.00
Novy
3 0.00 0.00
Smazat
4 0.00 0.00 svi
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Timro zpusobem mUzete programovat riizné
dorazy na pracovnim stole.

Pokud jste vSe naprogramovali a aktivovali,
muZzete v nabidce pokrocit k zobrazeni
svafovaciho programu kliknutim na Sipku vpravo
dole.

Program PRO-STUD ihned zobrazi svafovaci
program s ohledem na aktivované dorazy.

7.5.2 Vyznam programovani dorazl na svarovaci program
Nasledujici pfiklady ukazuji vyznam programovani doraz( a jejich vliv na svafovaci program.

7.5.2.1 Jeden doraz

0.00 : 100.00 500.00 : 100.00 1000.00 : 100.00

Pozice vyrobku na pracovnim stole stroje

7.5.2.2 T¥i dorazy

| 0.00:10000 | | 500.00:10000 | [ 1000.00: 100.00 |

Pozice vyrobk( na pracovnim stole stroje

7.5.2.3 Sest dorazu

| 0.00:100.00 | | 500.00:100.00 | | 1000.00: 100.00 |

| 0.00:700.00 | 500,00 : 700.00 | 1000.00 : 700.00 |

Pozice vyrobku na pracovnim stole stroje
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7.6 DalSi nmoznosti nastaveni

Bezpeéna poloha Z osy/ DalSi funkce
Na programové urovni ,Nahrani DXF/Dorazy“ je mozné nastaveni jeSté dalSich parametrd, které je

mozné aktivovat.

Svarovaci plan

Bezpecna poloha Z osy

Navrat do parkovaci pozice

ik pired svarem

| _wHiava3 | Hiava 4

Halva 1 |

| 0,00|
| 100,00]|

0,00|
0,00|
250,00|

x |
v
z |
Predstrik po svaru

Halva 2 | Hiava 2 | Hilava 4 |

PickUp
Podani

Rady Sloupce

v z z

Poku chcete zménit néktera nastaveni kliknéte na tlagitko a zmérite parametry.

7.6.1 Svarovaci uroven (tloust’ka plechu)

Svafovaci uroven (tloustka plechu) je poloha klestiny nad plechem (bez svorniku), pfipravenym na
svarovani. Tato funkce je aktivni pouze tehdy, je-li stroj CNC vybaven motorickou fizenou osou Z.

V pfipadé vybaveni stroje pouze AHP 80 (pracovni zdvih), je nastaveni nutné provést mechanicky
pomoci vySkového manualniho nastavovaciho Sroubu.

| SchweiBebene

|

Do pole ,Svarovaci uroven“ nastavte tloustku plechu. Elektronické Fizeni potom provede korekci
vySky s ohledem na tento udaj a nastavi vySkovou vzdalenost mezi plechem a klestinou.

stroie
2mm

Priklad: bez motorické osy Z (252525

A

» Klestina bez
Klestina bez svorniku Povrch plechu,
svorniku korektura Z osy
Povrch plechu
A
1mm Pracovni

b, o L AL R L L L R B L L R L L R R
I I I I I I I I I,
W#&ggf&*«*&*&?&*&*«*«*&ﬂﬂﬂﬂﬂ&ﬂ*&ﬂ*&*&ﬂ*&ﬂ*

A

SIS

et

A

et

I G

SIS

A

7.6.2 Bezpecna poloha Z osy
Funkce ,Bezpecna poloha Z osy* je mozna pouze

Bezpecna poloha Z osy

Bezpetna poloha osy Z umozhuje projeti
portalu s osazenymi svafovacimi hlavami tak,
aby nedoslo ke kolizi s vybavenim stolu.
Funkce je aktivovana, je-li v okné pfed napisem
symbol potvrzeno.

Priklad: s motorickou osou Z

u zafizeni vybavenych motorickou osou Z.

100,00
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Zadejte potom v okné pro udani vysky
pozadovanou bezpe&nou vySku Z osy (podle
vybaveni vySkovych moznosti pfejezdu).

Z osa prfed kazdym piejezdem vyjede do
bezpelné vySky a pfed svafovanim sjede zpét

do svafovaci polohy. Z=50f

Prekazka #

N

Upozornéni: tato funkce nema souvislost s mozZnosti svarovani v ruznych vyskovych urovnich.

(=

7.6.3 Navrat do parkovaci pozice

Parkovaci pozice je poloha, do které se vrati svafovaci hlava po ukoneni svarovaciho programu. Tuto
polohu je mozné zadat kdekoliv, v ramci rozmérl pracovniho prostoru CNC zafizeni.

x| 0,00

Navrat do parkovaci pozice Y ’ 0,00

z| 250,00

Zadejte do oken oznacenych X, Y a Z pozadované soufednice parkovaci polohy. Portal potom na
zakladé zadanych udaju prejede do parkovaci polohy.

Pokud neni zadana zadna konkrétni poloha (soufadnice) prejede portal se svafovacimi hlavami do
nulového bodu stroje..

Pokud mate zadany soufadnice, aktivujete tuto funkci symbolem potvrzeno v okné pfed napisem
.Navrat do nulove pozice®.

7.6.4 Predstrik
Aktivaci funkce ,Predstrik® mlzete aktivovat jednotlivé predstfik pfed svarem i po svaru.

Predstrik pred svarem Predstrik po svaru
Halva 1 | " Halva 2 | Hlava 3 | Hlava 4 Halval | Halva2 | Hlava3 | Hlava4
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. PickUp
7 . 7 Pl C k U p -ZaSOb n I k Podani Nazev [ Rady [ Sloupce Rozestup
Pokud je zafizeni technicky vybaveno funkci s few LD 3 3 il
pick-up, je mozné rizné nastaveni této 222 EDtedp|e g e
funkce. 33-2 new PickUp 3 3 20
‘4 4-2 new PickUp 3 3 20
|
7.7.1 Sefizeni PickUp-zasobniku o
Nazev Rady Sloupce Rozestup X Y z
. . , . v oz viv . 1 Elektroko... 3 3 20 300 150 2 5
PlckUp-vz’asovmlEy je mozne pfifadit k . EEE 5 = = = . .
podavaci nebo riizné nastavit. oo - 2 " " " .
4 newPickUp 3 3 20 0 0 0 0
Dvojitym  kliknutim na jednotliva pole
umoznite pfepsani udaju aktualnimi udaji. PickUp
Podani
Pfifazeni podani a svafovaci hlavy je 1(1=2
nastaveno v nabidce ,Nastaveni“ a v této 22-2
Casti jej neni mozno ménit.
3|13-2 Nazev
44-2 Elektroko...
. ox 1 “ e . P1 ’
Nazev muze byt zménén libovolné, aby bylo —
mozné  pick-up  zasobnik  jednoduse new PickUp
identifikovat. new PickUp
Poéty fad ,Rady* (1) a sloupct ,Sloupce* (2) Radly il oo
pick-up zasobnikd musi byt zadano. : 3 20 \
I 3
3 3 20
.Rozestup® (3) fad a sloupcl pick-up 3 3 0
zasobnikl musi byt vzdy stejny. Vzdalenost
! ) LT . o 3 3 20
mezi  jednotlivymi hnizdy odpovida
vzdalenosti sbérného zasobniku.
X Y z

XIY“ popis soufadnic definuje mista pick-up 100

zasobnikl na pracovnim stole.

0 0 0
Pfitom jsou zadany také pozice prvnich hnizd.

0 300 15
»Z" je vySka odbérné pozice. 150 300 15

Ptitlageni (7) je pfejeti pracovni vySky tak, aby
svornik, elektrokontakt nebo specialni dil byl Zvednuti
mechanicky zasunut do klestiny.

o O o wn
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7.7.2 Ulozeni PickUp-zasobniku

Je-li nutné pouziti pick-up zasobnik( také v
jinych programech je to mozné. Proto musi
byt tyto uloZeny do knihovny.

Proto je nutné oznaceni fadku.
UloZzeni takového oznaeného fadku
kliknutim na pole ,Ulozit*.

Pokud je tento jiz ulozen, objevi se nasledujici
okno, které se dotazuje, zda-li je mozné
prepsat.

7.7.3 Nahrani PickUp-zasobniku

Oznacte fadek, na ktery pozadujete nahrani
pickup-zasobniku.

Ulozeny pickup-zasobnik muze byt nacten
kliknutim na pole ,Nacti*.

Objevi se seznam dfive nactenych pickup -
zasobnikl na vybér. Oznacte pozadovany
pickup-zasobnik a potvrdte tlacitkem OK.
Tim bude nadten a pfifazen pickup-zasobnik
k dané svafovaci hlavé.

Smazani se provadi tak, ze oznacite fadek k
smazani, najedete mySi na pole ,Smazat” a
na toto pole kliknete.

Podani Nazev Rady Sloupce. Rozestup X Y z
N o O N S N
3 3 20 20 20 2

212-2 P1

0

Ulozit Nacti

-] PRO-STUD X

Nedovoleny zdvojeny nazev.
Prepsat?

[ano ][ ne

PickUp

Podani Nazev Rady Sloupce Rozestup X ¥ z
17-2 Elektroko... 3 3 20 300 150 2 5
212-2 P1 3 3 20 20 20 2 0
- R T N N N O Y R
44-2 Elektroko... 3 el 20 300 150 2 5
Ulozit Nacti
.1 PRO-STUD X
Elektrokontakt | OK | B
P1
Cancel
3
2
2
i
i
Smazat
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8 Automaticky provoz

8.1 Priprava

Provedte instalaci stroje. Urcete a
naprogramujte dorazy.

Zapnéte stroj (viz. Opis CNC-zafizeni).
Provedte referenéni jizdu kliknutim na pole
.Navrat do nulove pozice*

Pokud jsou vSechna nastaveni ukonena klikejte
na dal$i, nebo predeslé (Sipka vpravo nebo vlievo
dole) tak dlouhu, az se objevi na obrazovce
puvodni nabidka a naleznete na ni tlagitko
JAutomaticky provoz“ a kliknéte na négj.

Podle programu zalozte do stroje pozadovany
pocet obrobku (dle poc¢tu doruzd).

8.2 Nabidka ,,Program*

Pfipravené a ulozené programy je mozné pfimo nahrat.

Pro moznost nahrani programu kliknéte na pole
»JAutomaticky provoz*.
Otevie se okno se vSemi ulozenymi programy.

Vyberte poZzadovany program. Kliknéte na oznaceny
fadek seznamu programd, ktery bude podbarven
modfe.

Ihned se v pravé Casti obrazovky zobrazi pfehled
geometrie svornik(l na vyrobku.

Kliknéte na Sipku vpravo dole, dal$i. Zobrazi se
uroven ,Zpracovani*

V této Urovni muzete provadét nékteré Gpravy. Tyto
jsou shodné s upravami viz. Kapitola 7.4.

Kliknéte na Sipku vpravo dole, dalSi a otevie se dalSi
uroven software.

Zde je mozné prepisovat néktera nastaveni.

Pokud kliknete na Sipku vpravo dole, dalsi, dostanete
se na uroven ,Provoz”.

PRO - STUD

van FJ.“‘ -

Pa0- STUD

Navrat do
nulové pozice

Automaticky provoz

......
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8.3 Start svafovaciho programu o- 510

Pod €asti okna s fadky programu jsou sefazeny povely
pro ovladani hlavnich funkci stroje.

e Stroj je nyni pfipraven na zahajeni
provozu.

Akce Zemnici upinky Servis Cas

Dojezd dc Nahoru/Dolu Podani svorniku Dobijeci kolil Predstril Svarovan

>
“ar

|
@

Start stroje

Stop stroje

e Start stroje
- Kliknéte na tlagitko oznacené Sipkou ,Start”
- Budou aktivovany vSechny bezpe&nostni funkce
(svételna zavora nebo ochranné dvefe)
- Sepnou uzaviou se pneumatické zemnici upinky
-> Stroj pracuje, pfivafuje svorniky, podle svafovaciho
programu

100%

1%

V praibéhu chodu, svafovani, mizete na obrazovce aktualné sledovat, ktera pozice je

momentalné pfivafovana.

Pozice svorniku je ozna¢ena kruhem a odpovidajici programovy fadek se podbarvi.
Ukoné&end €ast svafovaciho programu, je-li provedena, bude oznadena symbolem ,fajfkou*

jako hotova.

e Po ukond&eni svafovaciho programu pojede portal se svafovacimi hlavami do parkovaci

pozice, ktera je zadana v programu.

e VSechny bezpec&nostni funkce (svételna zavora nebo ochranné dvefe) budou deaktivovany.

e Zalozte do stroje novy dil a odstartujte dalSi pracovni cyklus.

Upozornéni: Kdyz v priibéhu svarovaciho programu, tedy svarovani, je narusena nebo dojde k
aktivaci bezpecnostni funkce (svételna zavora, ochranné dvere, nouzovy spinac), ziistane stroj

ihned stat.

Zrusté pficinu (pfekdzka v zdvore, apod.), zkontrolujte nouzovy spina¢ nebo ochranné

dvere.

Spustte znovu stroj.
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8.4 Funkce v automatickém provozu
Muzete kdykoliv pferusit automaticky provoz.

Kliknéte na tlagitko ¢erného ¢tverce ,STOP*.
- Stroj provede posledni povel svafovaciho programu a zlstane stat.

Akce Zemnici upinky Servis Cas

100%

Dojezd dc Nahoru/Dolt Podani svornikt Dobijedi kolik Predstrik Svarovan | Cyklus

1%

> |
@«

Stop stroie

Upozornéni: Kdyz v priibéhu svarovaciho programu, tedy svarovani, je narusena nebo dojde k
aktivaci bezpecénostni funkce (svételna zavora, ochranné dvere, nouzovy spinac), zustane stroj
ihned stat.

Nezbytny je novy start zafizeni!

8.5 Akce
Kliknéte na tlaCitko ,Akce“ a bude mozné vybirat z nasledujicich akénich moznosti:

Dojezd do: Najeti na pozici oznadenou v svafovacim programu.

Nahoru/Dolu: Ovladani pracovniho zdvihu AHP80 ,nahoru® (horni pozice) nebo ,dolu®
(spodni, svafovaci, pozice)

Podani svorniku: Svornik bude dopraven z podavac¢e do svafovaci hlavy.

Dobijeci kolik: Ovladani dobijeciho kolike ve svafovaci hlavé (pozice pfi podani nebo
zakladni).

SVAROVANI: Svornik, jiz dfive dopraven do svafovaci hlavy, ktera najede do pozice
oznalené ve svafovacim programu, bude pfivaren.

CYKLUS: Provedeni svafovaciho cyklu v najeté pozici, véetné podani svorniku.

- Akce Zemnici upinky Servis Cas 100%

Dojezd dc¢ Nahoru/Doli Podani svornikt Jobijeci kolil Predstril| Svarovan | Cyklus

1%

> o
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8.5.1 [X/Y] Najeti pozice

e Zvolte v programu misto, na kterém chcete svarovat. Kliknéte mysi na odpovidajici
programovy fadek. Pole zmodra a bude oramované. lhned bude oznadena na ukazateli
pozice poloha svornikd zlutym kruhem.

e K provedeni najeti na danou pozici kliknéte na tlacitko ,Dojezd do*

Akce Zemnici upinky Servis Cas 100%
B

Dojezd dd Nahoru/Dolu Podani svorniku Jobijeci kolil Predstril| Svarovan = Cyklus

1%

> |

e Portal najede svafovaci hlavou na danou pozici.

Nyni muzete, podle pozadované pracovni funkce, kliknout na dal$i pole nabidky ,Akce".

8.5.2[Nahoru/Dolu] Pojizdéni ve svislé ose pracovnim zdvihem AHP80
e K sjeti svafovaci hlavy do spodni pozice kliknéte jednou na tlagitko ,Nahoru/Dolu*.

Akce Zemnici upinky Servis Cas 20%

Dojezd dc [Nahoru/Dold| Podani svorniki Dobijeci kolik Predstril svarovan | Cyklus

1%

> o

Natsavovaci Sroub
e Pokud chcete aby svafovaci hlava vyjela do horni saitovact
. . v v 7. ajistovaci

pozice, kliknéte znovu na tlacitko. oaka

Sroub

Lyziny pojezd
svarovaci hlavy

Horni poloha
A
Povrch plechu ca.8omm
::::::::::::ﬁ'sxm

8.5.3[Podani svorniku] Podani svorniku do svarovaci hlavy
e K podani svorniku do svafovaci hlavy kliknéte na tlacitko ,Podani svorniku®.

Akce Zemnici upinky  Servis Cas 100%
»

Dojezd dc Nahoru/Dol [Podani svornik{ Jobijeci kolik Predstril 5Svarovan Cyklus

1%
> |

e Svornik bude automaticky dopraven z podavace svornikdl VBZ hadici do svafovaci hlavy.

35



. BOLZENSCHWEIREN

8.5.4[Dobijeci kolik] Vyjeti a sjeti dobijeciho koliku ve svarovaci hlavé

e Dobijeci kolik vyjede nahoru, pokud jednou kliknete na tladitko ,Dobijeci
Akce Zemnici upinky Servis Cas 20%

Dojezd dc Nahoruf/Dolu Podani svorniku | dobijeci kolii Predstril svarovan Cyklus

1%
> H

e Dobijeci kolik sjede, pokud znovu kliknete na tlaCitko ,Dobijeci

8.5.5[Predstrik] Funkce predstfiku na misto svaru

kolik®.

kolik®.

e Kliknutim na tlacitko ,Predstrik dojde k pfedstfiknuti média do mista svaru, tedy mista kde

sjede svarovaci hlava.

Akce Zemnici upinky Servis Cas 100%
»
Dojezd dc Nahoru/Dolu Podani svorniky Dobijeci kolik 3redstri1 svarovan | Cyklus
1%
8.5.6[Svarovani] Svarovani
¢ Kliknuti na tlagitko ,Svarovani“ bude zahajen proces svarovani.
Akce Zemnici upinky Servis Cas EO%

Dojezd dc Nahoru/Dolt Podani svornikiy Jobijeci kolil Predstrik ;varuva] Cyklus

> o

1%

Upozornéni: Dojde pouze k pFivareni svorniku.
Portdl, tedy i svarovaci hlavy, ziistanou v najeté aktualni pozici.
Nedojde k novému podani svorniku..

8.5.7[Cyklus] Svarovaci cyklus

e Chcete-li pfivafit svornik na urcitou pozici, kliknéte na programovy fadek, na kterém se
nachazi pozadovana pozice.
e Pokud jste oznacili fadek, kliknéte na tlacitko ,Cyklus®.
Portal najede na pozadovanou pozici a provede
kompletni svafovaci proces, v€etné dobiti svorniku po
provedeném svaru.
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Akce  Zemnici upinky Servis Cas 100%

Dojezd dc Nahoru/Dolt Podani svorniku Jobijeci kolik Predstril Svarovan | Cyklus

1%

> o

8.5.8[Pojezdova rychlost]

Pojezdova rychlost je specialni funkce, ktera uréuje rychlost pohybu vSech elektricky fizenych
pohond.
Mozné je nastaveni rychlosti v rozsahu 1% - 100%, tedy od minimalni rychlosti az k maximaini.

Akce  Zemnici upinky Servis Cas 100%
»

Dojezd dc Mahoru/Dolt Podani svorniku Jobijeci kolil Predstrik svarovan Cyklus

1%

> |

Obvzlasté v pripadé novych dilt, doporu¢ejeme nastaveni redukované rychlosti vSech os, aby,
v pfipadé néjakych nesrovnalosti nedoslo k narazu portalu nebo jiné havarii.
Automaticky provoz je z vyroby prednastaven na rychlost 100%.

Hodnotu pojezdové rychlosti mizete ménit kliknutim na pozadovanou procentualni rychlost
nabo pomoci posuvné Sipky tuto postupné presouvat na pozadovanou hodnotu. Ta bude potom
vyCislena na ukazateli,

8.6 Zemnici upinka zaviena/oteviena
Pro provoz zemnicich upinek kliknéte na tla€itko ,Zemnici upinky*®.

Akce Zemnici upinky Servis Cas 100%

Zavreno Otevreno

1%

> |

e Pro sepnuti zemnici upinky kliknéte na tlacitko ,Zavreno®.
e Krozepnuti zemnici upinky kliknéte na tlacitko ,Otevieno®.
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8.7 Service

Kliknéte na tlacitko ,Servis* a mizete provadét nasledujici nastaveni:
e Servisni pozice: Najeti portalu na pfedem zvolenou servisni pozici.
e Parkovaci pozice: Najeti portalu na pfedem zvolenou parkovaci pozici.

8.7.1[Servisni pozice]

Software umoznuje, k provadeéni ¢isténi nebo jinych praci, najeti do pfedem definované servisni
pozice (uvolnéni zaseklého svorniku v klestingé, vyména klestiny, apod.). K provedeni této
operace kliknéte na tlacitko ,Servisni pozice®. Nasledné muze program pokracovat dale.

kce Zemnici upinky Servis  Cas EO%
Servisni pozice Parkovadi ozice
1%

8.7.2[Parkovaci pozice]

Software umozfiuje béhem zpracovani svafovaciho programu najeti na pfedem definovanou
parkovaci pozici. K provedeni této operace kliknéte na tlacitko ,Parkovaci pozice“. Portal se
svarovacimi hlavami najede do parkovaci pozice. Potom mulze byt odebran svafovany dil z
pracovniho stolu.

Akce Zemnici upinky Servis Cas %
Servisni pozice Parkovaci ozice
1%

8.8 Dovareni svorniku

Pokud chybi na svafovaném plechu svornik (napf. porucha pfi podani), mizete po ukonceni
svarovaciho programu dovafit kterykoliv svornik.
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Wir haben den Inhalt der Druckschrift auf Ubereinstimmung mit der beschriebenen Hardware gepriift. Dennoch kénnen
Abweichungen nicht ausgeschlossen werden, so dass wir fiir die vollstandige Ubereinstimmung keine Gewahr (ibernehmen.
Weitergabe sowie Vervielfaltigung dieser Unterlage, Verwertung und Mitteilung ihres Inhalts sind nicht gestattet, soweit nicht
ausdricklich zugestanden. Zuwiderhandlungen verpflichten zu Schadenersatz.

Bolte GmbH
Gevelsberg
Flurstralle 25
58285 Gevelsberg

Telefon: +49 (0) 2332 55106-0
Fax: +49 (0) 2332 55106-11

oder

Bolte GmbH
Niederlassung Dachau
Ohmstralte 3

85221 Dachau

Telefon:  +49 (0) 8131 5159-0
Fax: +49 (0) 8131 5159-11
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