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Prohlaseni o shodé

My: Pospisilova Hana - PROWELD, Michalkovicka 2031/109D , 710 00
Ostrava 10,
(obchodni jméno, adresa, ICO)

provozovna Stépatidkova 6, 719 00 Ostrava - Kunéice
61971910

timto prohlasujeme,

Ze nasledné oznacené zarizeni na zakladé jeho koncepce a konstrukcee, stejné
jako ndmi do obéhu uvedené provedeni, odpovid4 prislusnym zikladnim
bezpeénostnim pozadavkim nafizeni vlady. Pfi nAmi neodsouhlasenych
zménach zarizeni ztraci toto prohlaseni svou platnost.

Automaticka svarovaci hlava
KHA-200F
Vyrobni ¢islo:
Rok vyroby 2015

Parametry: U, =85V, U;=400V/ 50 Hz, [ .= 1400 A, U, =44V, IP 23

Vyrobce: BTH - TECH GmbH, Ohmstrasse 3, D - 852 21 Dachau Némecko

Popis a tcel pouziti: Jedn se o jednotcelové svarovaci zatizeni pro privarovani
svorniki
v primérovém rozsahu 2 mm - MR 20 ( 16 mm ).
Svarovaci zatizeni 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 dals$i NV aplikované na za¥izeni)

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 urceného pouziti bezpec¢ny .
Toto Prohlaseni o shodé plati pouze pro svarovaci zaiizeni a
svairovaci pistoli shora uvedenou, je nepirenosné a vybavené pouze
originalnimi dily vyrobce.

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

Ostrava, 21. 03. 2015 Ing. David Pospisil, EWE, IWE

PROWELD
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1

1.1

1.2

Privarovani svornikia hrotovym zazehem

Privafovani svornikil 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 ohranic¢en predev§im casové. Svar trva cca 1 — 3 msec. Technologie se dale déli na
privarovani 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 nadzvednuti. Po dosazeni horni tvrati elektromagnetu (nastaveny zdvih),
se tento vypne a svornik se vraci proti plechu. Po jeho dopadnuti na plech (v pripadé
predzazehu diive), dojde k zazehnuti elektrického oblouku, ktery hofi, pificemz dojde k
pritla¢eni svorniku do tavné lazné. Technologie je vyhodn& pro pfivarovani na hlinikovy
plech. Privarovani na jiné povrchy je samoziejmosti.

Kontaktni privairovani

Svornik ve svarovaci pistoli je osazen na podkladni plech. Po stisku spousté dojde k zazehnuti
elektrického oblouku, ktery nasledné hoti. Diky prednastavenému pritlaku dojde k vtlaéeni
svorniku do tavné lazné. Technologie je specialné urcena pro privarovani na pozinkovany
plech.

Plivatovani svorniki Krivarovani svornikt
kondenzatorovym vyboje s kondenzétorovim viboie s
hrotovym zazehem OTOVYTI VYDO)
hrotovym zazehem

ZDVIHOVA VARIANTA KONTAKTN{ VARIANTA

<
Geschwindigkelt DU
Kontakt / Vorwérmfase
D
D !
Erslarrungsfase
Kontakt / Vorwarmfase
Erstarrungsfase

Schmelzfase
Eintauchfase

] Lichtbogenziindung
Schmelzfase
Eintauchfase

Anfangsbedingung: Anfangsbedingung:
Spalt zwischen Bolzen und Werkstiick Kontakt zwischen Bolzen < > Werkstiick

Priibéh proudu, napéti a ¢asu

LI nn
N
—

=

Strom

c

Spannung 2

Ziindung Schwel Rzeit Bindephase t
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2 Technicka data

2.1 Svarovaci stroj PRO-C 1500
svarovaci rozsah

material

kapacita kondenzatort
svarovaci cas

kadence

rozmery

vaha

pripojeni

2.2 Svarovaci hlava KHA-200F
svarovaci rozsah

délka svorniku
rozmery

vaha

; BTH ;
TECH

pr. 3 — 10 mm

ocel, nerez, mosaz, pozink a hlinik
132.000 mikroF (66.000, 88.000)
1 — 5 msec.

azZ 40 ks/ min.

275x265X470 mm

13,5 kg

220/50/60Hz

pr.3—8 mm
8 — 40 mm Standard
50x385X110 mm

2,2 kg
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3 Nastaveni automatické svarovaci hlavy KHA - 200F

3.1

Nastaveni svairovaciho stroje (viz. Navod)

Nastaveni svarovaciho stroje je detailné popsano v Navodu na obsluhu svatovaciho stroje
PRO- C 1500. Dle tohoto navodu zkontrolujte vySku nastaveného zdvihu (symbol magnetu
-> potvrdit JTO -> zobrazi se hodnoty -> potvrdit JTO -> nasledné svarovaci hlava provede
zdvih -> zobrazeni hodnoty zdvihu).

Nastaveni svarovacich hlavy KHA — 200F

- podejte svornik do svarovaci hlavy

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

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

- krouzZek s oknem pro zobrazeni aktualniho nastaveni zdvihu nastavte na hodnotu nula.
- otaceni proti sméru hodinovych rucic¢ek nastavte pozadovany zdvih, jedno cvaknuti je cca
0,25 az 0,3 mm
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3-3

Vyména klestiny
- presunte svarovaci hlavu do servisni polohy (po ose Z cca vyska 200 mm nad pracovnim
stolem)

- vytahnéte vodici hadici z drzaku

- povolte pievleénou matici
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- vytahnéte klestinu

- vytahnéte vodici trubici

- vySroubujte dobijeci kolik, je - li to potfebné s ohledem na zménu délky piivarovaného
svorniku
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- do otvoru v pistu vsunte imbusovy kli¢ odpovidajiciho primeéru a zamezte pootoceni jeho
vzpricenim do drazek
- vySroubujte dobijeci kolik z pistu

- zvolte vyhovujici dobijeci kolik (délka svorniku+délka dobijeciho koliku=40 mm)

- prisSroubujte dobijeci kolik k pistu

- vlozte vodici trubici. V zadni ¢asti mé vodici drazku, v predni éasti otvor pro ptivod svorniku
a pridrzte jej.

- prilozte klestinu s pfevleénou matici a tuto dotahnéte

- ptiloZte desku k sloupkiim tak, aby ji bylo mozné prisroubovat pomoci imbusovych Sroubt a
prisroubujte.

4 Nastaveni predstiriku (pokud je vybaveno)

- zafizeni pro predsttik nastavte tak, aby voda stfikala na misto, do kterého sjizdi svarovaci
hlava (stfikaci zafizeni by mélo svirat se svislici ostry thel cca 20 st.)
- mnozstvi vody se voli tak, aby misto bylo potazeno souvislou vrstvou

5 Opatieni pro ochranu ploch a dila proti rozstriku

- plochu nerezovych krytti je mozné chranit proti rozstiiku olejem, pricemz neni podstatné je
- li olej s nebo bez silikonu.

- vnitini prostor natrubku je mozné ochranit pomoci ochranného oleje bez silikonu. Pti
aplikaci doporucujeme natrubek odsroubovat a nanést olej

- pritom by se mél vytvorit plynuly film, nikoli tekouci vrstva

6 Dulezité
- pri zméné svornikli v podavaéi zkontrolujte, neziistal- li v zasobniku pavodni svornik.
Mohlo by dojit k ucpani hadice (pfi zméné primeéru) nebo nemusi dojit k plnohodnotnému
svaru (nevhodna kombinace materiali)
- zabrante zaméné hadic, které budou pripojeny k podavacdi
- zkontrolujte nastaveni svarovacich hlav
- predstrik nastavte tak, aby vodni lazen vytvorila souvislou vrstvu, ne kapky
- médium pro predstiik doplnujte tak, aby byl pomér vody a saponatu 200 ml vody:1 kapka
saponatu, saponat musi byt Cisty, bez zmékcovaci
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- zabrante moznému poskozeni pfivodni hadice, predevsim jejimu zlomeni

7 Hodnoty nastaveni (hodnoty budou doplnény v konetné verzi navodu dle skuteného
nastaveni po svarovacich zkouskach)

Rozmér Material Zdvih Pritlak Napéti Kapacita

8 Udrzba
8.1 Adresa servisu a vyrobce

Vyrobce: BTH Tech GmbH
OhmstraBe 3
85221 Dachau

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

Servis: PROWELD
Stépanakova 6
719 00 Ostrava - Kuncice

Telefon: +420 596 623 298 ( +420 603 491 549 )
Fax: +420 596 623 298
Web adresa: www.proweld.cz
E-Mail-Adresa: proweld @proweld.cz
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8.2 Inspekce a plan adrzby

d = denné, t = tydné, m = mési¢né, r = roéné

Provadéné prace

Kontrola poskozeni svatovaci kabelace

Kontrola poskozeni zemnici kabelace

Kontrola poskozeni fidici kabelace

Kontrola vSech piipojeni ke stroji

Kontrola pevnosti dotaZeni bajonetovych koncovek

Kontrola stavu klestiny

R X R R X )| &

Kontrola dotazeni dobijeciho koliku

Kontrola polohy svatrovaciho stroje X

>

Kontrola vSech funkénich ¢asti pojezdu

Stroje pracujici v prili§ $pinavém prostiedi uskladnit, vydistit a prozkouset X

Kontrola opotiebovanych soucasti viech soucasti kompletu X

Preventivni adrzba X

8.3 Popis inspekce a adrzby
Denné musi personal inspekce a udrzby kontrolovat

bezpecnost a stav popsany v tabulce, viz. Vyse, resp.
A Viz. Doporuceny plan udrzby, ktery je soucasti

8.2.1 Denni inspekce a adrzba

Vypnéte pri denni inspekci stroj ze sité.

Zkontrolujte sitovou kabelaci.

Zkontrolujte predevs§im:
Poskozeni izolace, fezy a jina poskozeni.
Poskozené veden, zvlast zlomené vedeni svarovaci nebo zemnici kabelace.
Poskozené nebo znecisténé koncovky (bajonetové nebo ridici kabelace).

Vadné nebo poskozené spinaci elementy.

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

Zkontrolujte dtlezita Sroubova spojeni:
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Sroubeni drzici kryt svarovaciho stroje.

Pevné ulozeni zavésného oka.

Pevné ulozeni rukojeti.

Pevné ulozeni pojezdu, je- li jim stroj vybaven.

RADA!

Dotahnéte pevné Sroubova spojeni.
A Nechejte poskozené dily vyménit nebo opravit odbornym personélem. Jejich
poskozeni miize vést k poSkozeni jinych dilt stroje pripadné k Spatnym svartm.

8.3.2 Tydenni inspekce a udrzby

Tydenni inspekce a tdrzby stroje je velmi nutna, pracuje- li stroj v prostiedi s velkym
znecisténim.

NEBEZPECI!
Odpojte stroj pied inspekei ze sité.
Otevrete kryt stroje.
Predevsim provedte:
Usazeniny a prach na elektrickych ¢astech.
OdKklizeni, vyfoukani a zbaveni stroje téchto necistot.

RADA!
K ¢isténi nepouzivejte vodu nebo jiné prostredky pro ¢isténi

j K cisténi pouzivejte stlaceny vzduch.

NEBEZPECI!
Otevrete kryt stroje a odpojte bezpodminec¢né zemnici kontakt mezi krytem a
zékladnou stroje. Po vycisténi tento kontakt opét pripojte.

9 Demontaz a likvidace

9.1 Demontaz
NEBEZPECI!

komponenty (kondenzatory, ...).

RADA!
Pozor pii demontézi na ostré rohy a jiné dily, které by mohly zptisobit zranéni.
Pouzivejte pri demontazi odpovidajici ochranné odévy.

@ Odpojte bezpodminecné stroj pred demontazi ze sité A zkontrolujte vSechny elektrické
A Skladejte rozebrané dily do materidlovych supinach.

9.2 Likvidacni prace
Pokud chcete rozebrané dily zlikvidovat, provedte toto v souladu se Zakonem o elektrosrotu.
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