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Prohlaseni o shodé

My: PospiSilova Hana - PROWELD, Michalkovicka 2031/109D , 710 00 Ostrava 10,
(obchodni jméno, adresa, ICO)
provozovna Maridnskohorska 35, P.O.Box 112, 702 00 Ostrava 2
61971910

timto prohlasujeme,

Ze nasledné oznacené zatizeni na zakladé jeho koncepce a konstrukce, stejné jako nami
do obéhu uvedené provedeni, odpovida prislusnym zakladnim bezpec¢nostnim
pozadavkiim nafizeni vlady. PTi nAmi neodsouhlasenjch zménach zatizeni ztraci toto
prohlaseni svou platnost.

CNC svarovaci zatizeni pro ptivarovani svornikt
Rok vyroby 2010

Svarovaci zarizeni
PRO-C 1500
Vyrobni ¢ilo:

Rok vyroby: 2010

Svarovaci hlava
KHA-200
Vyrobni ¢islo:
Rok vyroby 2010

Podavac svorniki
VBZ
Vyrobni ¢islo:
Rok vyroby: 2010

Parametry: U, =85V, U;=400V/50 Hz,1 .= 1400 A, U>=44V, IP 23
Vyrobce: BTH - TECH GmbH, Ohmstrasse 3, D - 852 21 Dachau Némecko

Popis a tcel pouziti: Jedna se o jednotcelové svarovaci zatizeni pro piivarovani
svorniki
v primérovém rozsahu 2 mm - MR 20 (16 mm ).
Svatovaci zafizeni s pistoli obsahuji navic zemnici kabelaci a ptislusenstvi

Prislu$na natizeni vlady (NV): NV ¢.168/1997 Sb. ve znéni NV ¢.281/2000 Sb.,
NV 169/1997 Sb. ve znéni NV 282/2000 Sb. a NV 170/1997 ve znéni 282/2000 Sb.

(odkazy na dalsi NV aplikovana na zaiizeni)

Pouzité harmonizované normy, narodni normy a technické specifikace:
EN 50199, EN 55011, EN 60204 - 1, EN 6097 -1, EN 292 - 1, EN 292 - 2

Vyrobek je za podminek obvyklého a uréeného pouziti bezpec¢ny .
Toto Prohlaseni o shodé plati pouze pro svarovaci zarizeni a svarovaci
pistoli shora uvedenou, je neprenosné a vybavené pouze originalnimi dily

vyrobce.

Pti posuzovani shody bylo postupovano podle § 12, odst. 4 a) zdkona ¢.22/1997 Sb. v
platném znéni

702 00 Ostrava, 04. 06. 2010 Ing. David PospiSil, EWE, IWE
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Privarovani svornika hrotovym zazehem

Privarovani svorniki hrotovym zazehem, vybojem kondenzatorovych baterii, je
technologie, vedouci k privareni svorniku nebo jiné soucasti na ocelovy, nerezovy,
mosazny, pozinkovany nebo hlinikovy plech. K privareni svorniku dojde technologicky
pomoci elektrického oblouku, ktery je ohranicen predevsim casove. Svar trva cca1 — 3
msec. Technologie se dale déli na ptivarovani se zdvihem a kontaktni.

Privarovani se zdvihem: svornik ve svarovaci pistoli je osazen na podkladni plech. Po
stisknuti spousté na svarovaci pistoli dojde k jeho nedzvednuti. Po dosazeni horni tvrati
elektromagnetu ( nastaveny zdvih), se tento vypne a svornik se vraci proti plechu. Po jeho
dopadnuti na plech ( v ptipad€ predzazehu drive), dojde k zazehnuti elektrického oblouku,
ktery hoti, pricemz dojde k pritlac¢eni svorniku do tavné lazné. Technologie je vyhodné pro
privarovani na hlinikovy plech. Privarovani na jiné povrchy je samoziejmosti.

Kontaktni privarovani: svornik ve svarovaci pistoli je osazen na podkladni plech. Po
stisku spousté dojde k zazehnuti elektrického oblouku, ktary nasledné hori. Diky
prednastavenému pritlaku dojde k vtlac¢eni svorniku do tavné lazné. Technologie je
specialné urcena pro privarovani na pozinkovany plech.

Pfivafovani  svorniki  kondenzatorovym Kiivafovani  svorniki  kondenzatorovym
vyboje s hrotovym zazehem vyboje s hrotovym zaZehem
ZDVIHOVA VARIANTA KONTAKTNI VARIANTA

Kontakt / Vorwarmfase

Kontakt / Vorwarmfase

] Lichtbogenziindung
Schmelzfase
Eintauchfase
Erstarrungsfase
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Technicka data

Svarovaci stroj PRO-C 1500

svarovaci rozsah pr. 3 — 8 mm
material ocel, nerez, mosaz, pozink a hlinik
kapacita kondenzatort 144.000 mikrF ( 66.000, 88.000)

svafovaci cas 1 — 5 msec.
kadence az 40 ks/ min.
rozmery 275x265%X470 mm
vaha 13,5 kg
pripojeni 220/50/60Hz

Svarovaci hlava KHA-200F

svarovaci rozsah pr. 3 — 8 mm
délka svorniku 8 — 40 mm Standard
rozmery 50x385x110 mm
vaha 2.2 kg

Podavaé svorniku VBZ

primérovy rozsah 3-8 mm
délka svorniki 6 — 50 mm
kadence az 50 ks/ min
vaha 26 ks
rozmery 195X265X410 mm

pripojeni 400 V/50/60 Hz
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Nastaveni CNC svarovaciho zarizeni
Nastaveni CNC svatrovaciho zafizeni obsahuje nékolik krokt. Jedna se o tyto:

. nastaveni podavace, samostatny navod

o nastaveni svarovaciho stroje, samostatny navod
o nastaveni svarovaci hlavy
. nastaveni nulového bodu ( nulovych os)
. nastaveni predsttiku

. polohovani pneumatickych upinacich pripravki

. nastaveni programu ( vykresu), samosatny navod
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I. Nastaveni nulového bodu ( nulovych os)

k profiliim prisroubovanym ke stolu ( mj. Obsahuje piipojky pro stlaceny vzduch,
zemnici kabelaci) se dorazi normovana meérka ( souc¢ast dodavky) tak, aby elipticky
otvor v ni vystfihnuty smétroval do prostoru pracovniho prostoru.

do vrcholu otvoru vloZte co nejpresnéji doraz a tento prisSroubujte ( kruhovy doraz
nebo elipticky doraz)

- odstrante normovanou mérku

- rovina takto vytvorena tvori nulové osy X a'Y
I1. Podava¢ svornika
- podavace nastaveny na pramer 5, resp. 6 mm

- technicka pripojeni — stlaceny vzduch, elektrické pripojeni 220 V, vstup a vystup
proovladani podavace
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prvni potenciometr slouzi k nastavovani velikosti a sily vibrace zasobniku, vedouci
ka dopraveni svornikii ze dna zasobniku po spirale na kolejnicové vedeni

Fordern

druhy potenciometr slouzi k zapnuti, resp. Vypnuti senzoru na kolejnici zajistujici
doplnovani svornikt

- vyména svorniki v zasobniku:
* potenciometr nastavovani velikosti vibrace nastavte na stuperi 1
* sundejte plastovy a plechovy kryt podavace

. uvolnéte srouby krytu podavaciho mechanizmu
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* sundejte kryt podavaciho mechanizmu
- vytadhnéte smérem nahoru cely blok kolejnicového vedeni se svorniky
* vsypejte svorniky z kolejnice do zasobniku

. uvolnéte a odSroubujte matici v ose zasobniku

* vytahnéte zasobnik smérem nahoru

* vysypejte svorniky ze zasobniku, prokontrolujte tiplné vyprazdnéni zasobniku.
Pokud ziistane v zdsobniku svornik jiného priméru miize ucpat podavaci hadici,
prip. Zptisobit ptivarovani jinych nesvaritelnych materiald.

* nasadit zasobnik na stiredovy Sroub a dotahnout matici.
* Trubice tvorici pfechod zasobniku v kolejnicové vedeni musi byt v jedné ose-
* potenciometr nastavovani velikosti vibraci nastavit na stupen 5 — 6.

- zastane- li svornik v hadici je nutné jej mechanicky vytdhnout vytrepanim nebo
vytlacenim dratem.
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II1. Nastaveni svarovaciho stroje
Nastaveni svatrovaciho stroje je detailné€ popsano v Navosu na obsluhu svarovaciho stroje
PRO- C 1500. U tohoto typu CNC zarizeni se provadi bud’ pomoci ovladace na

stroji nebo pomoci programu, kdy dojde, po zadani prislusného éisla programu, k
jeho automatickému nastaveni.

IV.Nastaveni svarovacich hlav
a. Svarovaci hlava se zdvihem

- na pirepinaci na pojezdu prepnéte prepinac do pozice ON. Tim bude aktivovan
elektromagnet ve svaiovaci hlave.

- presunite svarovaci hlavu po ose Z tak, aby se svornik v klestiné a natrubek ve svarovaci
hlavé dotladil na plech

- otadejte nastavovacim krouzkem v horni ¢asti hlavy ve sméru hodinovych rucicek tak,
aby se hlava pti prizvednuti smérem nahoru nenadzvedala.

- krouzek s oknem pro zobrazeni aktualniho nastaveni zdvihu nastavte na hodnotu nula.
- otaceni proti sméru hodinovych rucic¢ek nastavte pozadovany zdvih.

- pomoci klice ¢. 17 otacejte nastavovacim Sroubem doprava pro zvyseni pritlaku a doleva
pro jeho sniZeni.

b. Kontaktni svarovaci hlava

- na prepinaci na pojezdu prepnéte prepinac do pozice OF. Tim bude deaktivovan
elektromagnet ve svarovaci hlave.

- nastaveni pritlaku v kontaktni svarovaci hlavé se provadé pomoci nastavovaciho Sroubu
leziciho uvnitt nastavovaciho krouzku v horni ¢asti svarovaci hlavy.

c. Pfestavovani svarovaci hlavy se zdvihem/ kontaktniho
- prepinac na pojezdu pirepnéte podle druhu svarovani do polohy ON/ OFF.

* prepinac v poloze ON — elektromagnet ve svarovaci hlavé je aktivni, je mozné nastavovat
zdvih.

* prepinac v poloze OFF — elektromagnet ve svarovaci hlavé neni aktivni, svarovaci hlava
svaruje jako kontaktni
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- vySroubujte nastavovaci Sroub pro nastavovani pritlaku

- vyjmeéte stavajici pruzinu a vloZte takovou, ktera odpovida zptisobu piivarovani (silnéjsi-
kontaktni, slabsi — zdvihové)

- nasroubujte zpét nastavovaci Sroub pro nastavovani pritlaku
- nastavte pritla ve sméru dohinovych rucic¢ek
d. Vymeéna klestiny
- presunte svarovaci hlavu do servisni polohy ( také osa Z)
- vytahnéte vodici hadici z drzaku
* uvolnéte zavoru ( svisla poloha)
* yytahnéte hadici
- odSroubujte 3 imbusové Srouby nesouci desku s pozi¢nim natrubkem
- povolte prevlecnou matici
- vytahnéte klestinu
- vytahnéte vodici trubici

- vySroubujte dobijeci kolik, je- li to potiebné s ohledem na zménu délky privarovaného
svorniku

- do otvoru v pistu vsurte imbusovy kli¢ odpovidajiciho priméru a zamezte pootoceni jeho
vzpri¢enim do drazek

- vySroubujte dobijeci kolik z pistu
- zvolte vyhovujici dobijeci kolik ( délka svorniku+délka dobijeciho koliku=40 mm)
- prisroubujte dobijeci kolik k pistu

- vlozte vodici trubici. V zadni ¢asti méa vodici drazku, v predni ¢asti otvor pro privod
svorniku a pridrzte jej.

- prilozte klestinu s prevlecnou matici a tuto dotahnéte

- ptilozte desku k sloupkiim tak, aby ji bylo mozné ptisSroubovat pomoci imbusovych
Sroubi a priSroubujte.

V. Nastaveni predstriku

- zarizeni pro predstrik nastavte tak, aby voda sttikala na misto, do kterého sjizdi
svarovaci hlava ( strikaci zarizeni by mélo svirat se svislici ostry thel cca 20 st.)
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- délka predsttiku se nastavuje v programu na ovladacim panelu ( Nastaveni
-> Heslo -> Délka predstriku)

- mnozstvi vody se nastavuje pomocé cerveného nastavovaciho kole¢ka ma strikacim
zafizeni.

- mnozstvi vody se voli tak, aby misto bylo potaZeno souvislou vrstvou
VI. Opatreni pro ochranu ploch a dila proti rozstriku

- plochu nerezovych krytii je mozné chranit proti rozstfiku olejem proti rozstriku, pricemz
neni podstatné je- li olej s nebo bez silikonu.

- plochu pracovniho stolu pokryvaji pertinaxové platy, u kterych rovnéz neni podstatné
pouziti oleje ( s nebo bez silikonu).

- vnitini prostor natrubku je mozné ochranit pomoci ochranného oleje bez silikonu. Pti
aplikaci doporucéujeme natrubek odsroubovat a nanést olej nezabranuji svarovani
mimo svarovaci hlavu. Pfitom by se mél vytvorit plynuly film, nikoli tekousi vrstva.

VII. Dulezité

* peclivé nastavte dorazy tvorici nulovou osu X a Y, aby bylo docileno presnosti a spravné
polohy svorniku na plechu.

* pri zmeéné svorniki v podavaci zkontrolujte, neztistal- li v zdsobniku ptivodni svornik.
Mohlo by dojit k ucpani hadice ( pii zméné priimeéru) nebo nemusi dojit k
plnohodnotnému svaru ( nevhodna kombinace materiali).
* zabrante zaméné hadic, které budou ptipojeny k podavaci

* zkontrolujte nastaveni svarovacich hlav

* dbejte, aby pri svarovani kontaktni svarovaci hlavou byl prepinac na pojezdu v poloze
OFF a pri svarovani se zdvihem v poloze ON.

* predstrik nastavte tak, aby vodni lazen vytvorila souvislou vrstvu, ne kapky
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* médium pro predstrik dopliujte tak, aby byl pomé vody a saponatu 200 ml vody:1 kapka
saponatu. Saponat musi byt ¢isty, bez zmékcéovaci,...

* pri pojezdu do servisni polohy mimo osy X a’Y ( 240000/70000) nastavte i osu Z 20000.
Pri prijezdu by svarovaci hlavy mohly zachytit pire¢nivajici hadice, zemnici
kabelaci apod.

* zkontrolujte pred zahajenim jakéhokoliv pojezdu, aby hadice, zemnici kabelace, apod.
Nepresahovaly 70 mm a neprekazely tak v pohybu pojezdu.

* vzdy zkontrolujte, chcete- li vstoupit do prostoru vymezeného svételnou zavorou, sviti- li
¢ervena dioda SVETELNA ZAVORA ZAPNUTA. Pokud do tohoto prostoru
vstoupite, prerusite svételny paprsek svételné zavory a prerusite prave probihajici
praci nebo jiny provoz.

* pred zahajenim praci s ovladacim panelem zkontrolujte sviti- li zelené tlacitko
ZAPNUTO. Pokud nesviti neni mozné s panelem pracovat.

* sviti- li zelen4 dioda SVETELNA ZAVORA VYPNUTA, je moZné provadét manipulaci v
prostoru ohraniceném svételnou zavorou.

* zabrante moznému poskozeni ptrivodni hadice, obvzlasté jejimu zlomeni

IX. Hodnoty nastaveni

Rozmér Material Zdvih Pritlak Napéti Kapacita
5x15-M3 AlMg3 6 mm zaroven 155 V 1dil
M6x8 AlMg3 5 mm zaroven 181V 1dil
5x15-M3 A2-50 2 mm zaroven 91V 2 dily

M6x8 St37-3k - zaroven 151V 2 dily
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Udrzba
1.1 Adresa servisu a vyrobce

Vyrobce: BTH Tech GmbH
Ohmstrafe 3
85221 Dachau

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

Servis: PROWELD
Marianskohorskéa 35
702 00 Ostrava 2

Telefon: +420 596 623 298 ( +420 603 491 549 )
Fax: +420 596 623 298
Webadresa: www.proweld.cz
E-Mail-Adresa: proweld @proweld.cz

1.2 Inspekce a plan adrzby

d = denné, t = tydné, m = mési¢né, j = ro¢né

H
TECH

Provadéné prace

Kontrola poskozeni svatovaci kabelace

Kontrola poskozeni zemnici kabelace

Kontrola poskozeni idici kabelace

Kontrola vSech pfipojeni ke stroji

Kontrola pevnosti dotazeni bajonetovych koncovek

Kotrola stavu klestiny

P[P DR X | )| &

Kontrola dotazeni dobijeciho koliku

Kontrola polohy svatrovaciho stroje

Kontrola vSech funkénich ¢asti pojezdu

o

Stroje pracujici v prilis Spinavém prostiedi uskladnit, vy¢istit a prozkouset

Kontrola opottebovatelnych soucasti vSech soucéasti kompletu

Preventivni udrzba
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1.3

1.4 Popis inspekce a adrzby
C} Denné musi personal inspekce a Gdrzby kontrolovat

bezpecnost a stav popsany v tabulce, viz. VySe, resp. Viz.
Doporuceny plan tdrzby, ktery je soucasti

1.4.1 Denni inspekce a adrzba
Vypnéte pii denni inspekei stroj ze sité..
Zkontrolujte sitovou kabelaci.
Zkontrolujte obvzlast:
e Poskozeni izolace, Fezy a jina poskozeni.
e Poskozené vedeni [J Zvlast zZlomené vedeni svaiovaci nebo zemnici kabelace.
e Poskozené nebo znecisténé koncovky ( bajonetové nebo ridici kabelace).
¢ Vydné nebo poskozené spinaci elementy.

NEBEZPECI!
Poskozené elektronické dily musi bezpodminecné byt vyménény nebo opraveny.
Toto muze byt provedeno pouze autorizovanym personalem servisu.

Zkontrolujte diilezita Sroubova spojeni:
o Sroubeni drzici kryt svafovaciho stroje.

e Pevné uloZeni zavésného oka.

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

RADA!

Dotahnéte pevné sroubova spojeni.

Nechejte poskozené dily vyménit nebo opravit odbornym personalem. Jejich poskozeni mtize
A vést k poskozenti jinych dilt stroje pfipadné k $patnym svartim.

1.4.2 Tydenniinspekce a adrzby
Tydenni inspekce a idrazby stroje je velmi nutna, pracuje- li stroj v prostiedi s velkym znecisténim.

NEBEZPECI!

Odpojte stroj pied inspekei ze sité.
Otevrete kryt stroje.
Obvzlasté provedte:

e Usazeniny a prach na elektrickych ¢astech.
e OdKlizeni, vyfoukani a zbaveni stroje téchto necistot.
RADA!
e K (isténi nepouzivejte vodu nebo jiné prostiedky pro ¢isténi
e K Zisténi pouzivekte stlaceny vzduch.

>

NEBEZPECI!
Oteviete kryt stroje a odpojte bezpodmineéné€ zemnici kontakt mezi krytem a zdkladnou
stroje. Po vyc¢isténi tento kontakt opét pripojte.
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Demontaz a likvidace

1.5 Demontaz
NEBEZPECI!

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

RADA!
Pozor pii demontazi na ostré rohy a jiné dily, které by mohly zptisobit zranéni. PouZivejte pii

demontazi odpovidajici ochranné odévy.
Skladejte rozebrané dily do materialovych supinach.

1.6 Likvidaéni prace

Pokud chcete rozebrané dily zlikvidovat, provedte toto v souladu se Zakonem o elektrosrotu



