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Uvod

Vazeny zakazniku, dékujeme Vam za davéru a
zakoupeni naSeho vyrobku. Pfed uvedenim do
provozu si prosim dukladné piectéte vSechny
pokyny uvedené v tomto navodu. Pro nejopti-
malnéjsi a dlouhodobé pouziti musite dodrzovat
instrukce pro pouziti a udrzbu zde uvedené. Ve
Vasem zajmu Vam doporucujeme, abyste 0drz-
bu a pfipadné opravy svéfili nasi servisni orga-
nizaci, nebot’ ma k dispozici pfislusné vybaveni
a specidlné vyskoleny personal. Veskeré nase
stroje a zafizeni jsou pfedmétem dlouhodobého
vyvoje. Proto si vyhrazujeme pravo upravit je-
jich vyrobu a vybaveni.

Popis

KIT jsou svafovaci stroje urené ke svafovani
metodami MIG (Metal Inert Gas) a MAG (Metal
Active Gas). Zdroje svafovaciho proudu s plo-
chou charakteristikou. Jednd se o svafovani
v ochranné atmosféie aktivnich a nete¢nych ply-
nu, kdy pfidavny material je v podobé ,,nekonec-
ného* dratu podavan do svarové lazné posuvem
dratu. Tyto metody jsou velice produktivni, zv1as-
t& vhodné pro spoje konstrukénich oceli, nizkole-
govanych oceli, hliniku a jeho slitin.

Stroje jsou feSené jako pojizdné soupravy, lisici
se od sebe navzajem vykonem a vybavou. Zdroj
svafovaciho proudu, zasobnik dratu a posuv dratu
jsou v jedné kompaktni plechové skiini se dvéma
pevnymi a dvéma otoénymi koly.

Stroje KIT jsou urceny ke svafovani tenkych,
stfednich a vétSich tlousték materialti pii pouziti
dratti od prameéru 0,6 do 1,2 mm (KIT 400W) a
od 0,6 do 1,6 mm (KIT 500W). Standardni vyba-
veni stroji je uvedeno v kapitole ,,Vybaveni stro-
ju KIT*. Svarovaci stroje jsou v souladu se vSemi
normami a natizenimi Evropské Unie a Ceské re-
publiky.
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ES VYHLASENIE O ZHODE

My, firma KUHTREIBER, s.r.o.
Stafecka 997

674 01 Trebi¢

DIC: CZ25544390

Provedeni stroja

Stroje KIT 400/400W a 500/500W jsou sériové dodavany v nasledujicich provedenich:

Analogové provedeni STANDARD

Jednoduché a spolehlivé ovladani stroji KIT.
Ovladani je provedeno jednim potenciometrem
posuvu dratu a dvéma dal$imi potenciometry s

vypinaéem, kterymi se zapinaji a nastavuji funkce
bodovani a pulzovéni. Tato varianta se standardné
vybavuje digitalnim voltampérmetrem

Digitalni provedeni PROCESSOR

Jednoduse fesené ovladani vSech funkei pro sva-

prehlasujeme na svoju vyluénli zodpovednost, Ze vyrobky, nize uvedené, splitujii poziadavky
zakona 168/1997 Sb., v poslednom zneniu a zakona 169/1997 Sb. v poslednom zneniu
a nariadenia vlady 17/2003, 18/2003, 24/2003.

Typy: fovani metodami MIG/MAG. Jednoduché ovlada-
STANDARD KIT 400/400W KIT 500/500W ni a nastavovani vSech hodnot se provadi jednim
potenciometrem a dvémi tlacitky. K jednoduchosti

PROCESSOR KIT 400/400W KIT 500/500W ovladani pfispiva funkce LOGIC. Stroje s timto
ovladanim jsou vybaveny digitalnim voltampér-

SYNERGIC KIT 400/400W KIT 500/500W metrem s paméti. Jednoduse feSené ovladani

umoziuje nastaveni hodnot ptedfuku/dofuku ply-
nu, funkce SOFT START, dohofeni dratu, bodo-
vani a pulzovani. Ovladani umoziuje nastaveni
dvoutaktniho a Ctyftaktniho rezimu. Progresivni
zavadéni dratu umoziuje jeho bezproblémové za-
vadéni. Elektronicka regulace rychlosti posuvu
dratu disponuje zpétnovazebni regulaci posuvu
Odkaz na harmonizované normy: dratu, ktera zajistuje konstantni nastavenou rych-

CSN EN 60974-1 lost posuvu.

CSN EN 50199 a normy stvisiace Synergické provedeni SYNERGIC

Popis elektrického zariadenie:
Zvaraci MIG/MAG stroje

Vyrazné zjednodusuje nastavovani svafovacich
parametri. Jednoduchym nastavenim priméru
svafovaciho dratu a pouzitého ochranného plynu
obsluha ur¢i typ programu. Pak uz staci jen jedno-
duché nastaveni napéti prepinacem a ovladaci jed-
: notka Synergic vybere nejvhodnéjs§i parametry
NN rychlosti posuvu dratu. K jednoduchému ovladani

Posledné dvojéislie roku, kedy bolo na vyrobky oznacenie CE umiestené:
06

SYNERGIC

Miesto vyhlasenia 20.7.2007

Datum vyhlasenia Tiebic a nastavovani vSech hodnot slouzi jeden potenci-
Meno Martin Keliar ometr a dvé tla¢itka. K jednoduchosti  ovladani
Funkcia jednatel’ spoloénosti piispiva funkce LOGIC. Stroje s timto ovladanim

jsou standardné vybaveny digitalnim voltampér-
metrem s paméti. Jednoduse feSené ovladani
umoziuje nastaveni hodnot predfuku/dofuku ply-
nu, funkce SOFT START, dohoieni dratu, bodo-
vani a pulzovani. Ovladani umoziuje nastaveni
dvoutaktniho a Ctyftaktniho rezimu. Progresivni
zavadéni dratu umoziuje jeho bezproblémové za-
vadéni. Elektronicka regulace rychlosti posuvu
dratu disponuje zpé&tnovazebni regulaci posuvu
dratu, ktera zajist'uje konstantni nastavenou rych-
lost posuvu.
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Technicka data KIT 400/400W KIT 500/500W
Vstupni napéti 50 Hz 3x400 V 3x400 V

Rozsah svareciho proudu 30-350 A 50-450 A

Napéti na prazdno 18-38V 19-46V

Pocet reg. stupnti 40 40

Zatézovatel 35% / *45% 350 A *450 A
Zatézovatel 60% 310 A 430 A
Zat&zovatel 100% 260 A 310 A

Sitovy proud/piikon 60% 15,3 A/ 10,4 kVA 25A /173 kVA
Vinuti Cu Cu

Jisténi pomalé — charakteristika D 25 A 32A

Rychlost podéavani dratu - Standard 1 — 25 m/min

Rychlost podavani dratu - Synergic a Processor 0,5 — 20 m/min

Kryti IP 21

Ttida isolace F

Normy CSN EN 60974-1, EN 5019 0

Rozméry DxSxV 850x630x710 mm

Hmotnost 141/147 kg | 145/151 kg

drzovat normy CEI 26.9 HD 407, CSN 050601,

Technicka data 1993, CSN 050630, 1993 a bezpe¢nostni ustano-

Obecna technicka data stroji  jsou shrnuta
v tabulce 1.

Omezeni pouZiti
(ISO/IEC 60974 — 1)
Pouziti téchto svarovacich stroju je

typicky prerusované, kdy se vyuzi-
va nejefektivnéjsi pracovni doby pro svafovani a
doby klidu pro umisténi svafovanych ¢asti, pfi-
pravnych operaci apod. Tyto svafovaci stroje jsou
zkonstruovany zcela bezpe¢né k zatézovani max.
350 A nomindlniho proudu po dobu prace 35%
(KIT 400W) respektive 450 A po dobu prace
45% (KIT 500W) z celkové doby uziti.

Smérnice uvadi dobu zatizeni v 10 minutovém
cyklu. Za 20% pracovni cyklus zatézovani se po-
vazuji 2 min. z deseti minutového ¢asového use-
ku. Jestlize je povoleny pracovni cyklus piekro-
¢en, bude v dusledku nebezpecného prehrati pre-
rusen termostatem, v zajmu ochrany komponenti
svatecky. Toto je indikovano rozsvicenim zlutého
svétla na pfednim ovladacim panelu stroje. Po
nékolika minutach, kdy dojde k ochlazeni zdroje
a zluté svétlo zhasne, je stroj pfipraven pro
opétovné pouziti. U stroji SYNERGIC a PRO-
CESSOR se zobrazi na displeji Err. Svarovaci
stroje  KIT jsou konstruovany v souladu
s ochrannou urovni IP 21.

Bezpecénostni pokyny

Svarovaci stroje KIT musi byt pouzivany vyhrad-
né pro svafeni. Jiné neodpovidajici pouziti je za-
kazano. Jejich obsluha je povolena pouze vysko-
lenym a zkuSenym osobam. Pracovnik musi do-

veni, aby byla zaji$téna jeho bezpecnost a bez-

pecnost teti strany.

PREVENCE PRED URAZEM

ELEKTRICKYM PROUDEM A

e Neprovadéjte opravy svareci-
ho stroje pfi provozu a je-li
zapojen do el. site.

e  Pfed jakoukoli udrzbou nebo opravou odpoj-
te piistroj ze sité.

e Svarovaci stroje KIT musi byt obsluhovany a
provozovany kvalifikovanym personalem.

e Vsechna pfipojeni musi souhlasit s platnymi
regulemi (CEI 26-10 HD 427), ¢eskymi a ev-
ropskymi normami a zakony zabrafujici ira-
zim.

e Nesvafujte ve vlhku, vlhkém prostiedi nebo
za deste.

e Nepouzivejte opotiebované nebo poskozené
svafovaci kabely.

e Kontrolujte svafovaci hotak, svafovaci a na-
pajeci kabely a ujistéte se, ze jejich izolace
neni poskozena, nebo nejsou vodice volné ve
spojich.

e Nesvafujte se svafovacim hofdkem a se sva-
fovacimi a napajecimi kabely, které maji ne-
dostateCny prifez. Nepokracujte ve svafova-
ni, jestlize jsou hotak, nebo kabely piehiaté,
zabranite rychlému opotfebovani izolace.

e Nikdy se nedotykejte ¢asti el. obvodu

e Po skonceni svafovani opatrné odpojte sva-
fovaci kabel a hotak od stroje a zabraiite kon-
taktu s uzemnénymi ¢astmi.

( oeswr |
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ES PROHLASENI O SHODE

My, firma KUHTREIBER, s.r.o.
Stafecka 997

674 01 Trebi¢

DIC: CZ25544390

prohlasujeme na svou vyluénou odpovédnost, Zze vyrobky, nize uvedené, splituji pozadavky za-
kona 168/1997 Sb., v poslednim znéni a zakona 169/1997 Sb. v poslednim znéni a natizeni vla-
dy 17/2003, 18/2003, 24/2003.

Typy:
STANDARD KIT 400/400W KIT 500/500W
PROCESSOR KIT 400/400W KIT 500/500W
SYNERGIC KIT 400/400W KIT 500/500W

Popis elektrického zatizeni:
Svatovaci MIG/MAG stroje

Odkaz na harmonizované normy:
CSN EN 60974-1
CSN EN 50199 a normy souvisejici

Posledni dvojéisli roku, v némz bylo na vyrobky oznaceni CE umisténo:

06
Misto vydani: 20.7.2007
Datum vydani: Trebi¢
Jméno: Martin Keliar

Funkce: jednatel spolecnosti
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Osvédceni o jakosti a kompletnosti vyrobku
Osvedcenie o akosti a kompletnosti vyrobku
Testing certificate

Vyrobce

Vyrobca Kiihtreiber, s.r.o.

Producer

Nizev a typ vfrobke STANDARD PROCESSOR SYNERGIC
Nazov a typ vyrobku

Type KIT 400 / 400W KIT 500 / 500W

Vyrobni &islo stroje:
Vyrobné ¢islo:
Serial number:

Vyrobni &islo PCB:
Vyrobné ¢islo PCB:
Serial number PCB:

Datum vyroby
Datum vyroby
Date of production

Kontroloval
Kontroloval
Inspected by

Razitko OTK
Peciatka OTK
Stamp an signature OTK

Zaruéni list
Zaruény list
Warranty certificate

Datum prodeje
Datum predaja
Date of sale

Razitko a podpis prodejce
Peciatka a podpis predajca
Stamp and signature of seller

Zaznam o provedeném servisnim zakroku
Zaznam o prevedenom servisnom zakroku
Repair note

Datum pevzeti servisem
Datum prevzatia servisom
Date of take-over

Datum provedeni opravy
Datum prevzatia z opravy
Date of repair

C. reklamacniho protokolu
C. reklamacéného protokolu
Number of repair form

Podpis pracovnika
Podpis pracovnika
Signature of serviceman

Pozniamky:
Poznamky:

Note:
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ZPLODINY A PLYNY PRI .
SVAROVANI - BEZPENOSTNI
POKYNY

OCHRANA PRED ZARENIM,
POPALENINAMI A HLUKEM

POZOR, TOCICi SE OZUBENE  ((Wamne )
SOUKOLI - BEZPECNOSTNI o
POKYNY

. . . P L4
e Sposuvem dritu manipulujte

Zajistéte Cistotou pracovni plo-
chu a odvétravani od veskerych

plynt vytvafenych béhem svareni, zejména
v uzavfenych prostorach.

Umistéte svafovaci soupravu do dobfe vétra-
nych prostor.

Odstraiite veskery lak, necistoty a mastnoty,
které pokryvaji ¢asti urcené ke svarovani,
aby se zabranilo uvoliovani toxickych plynt.
Pracovni prostory vzdy dobie vétrejte.
Nesvatujte v mistech, kde je podezfeni z Giniku
zemniho ¢i jinych vybusnych plynd, nebo
blizko u spalovacich motori.

Neptiblizujte svafovaci zafizeni k vanam ur-
¢enym pro odstranovani mastnoty a kde se
pouzivaji hoflavé latky a vyskytuji se vypary
trichlorethylenu nebo jiného chloru, jez ob-
sahuji uhlovodiky, pouzivané jako rozpous-
tédla, nebot’ svafovaci oblouk a produkované
ultrafialové zafeni s témito parami reaguji a
vytvateji vysoce toxické plyny.

Nikdy nepouzivejte nefunkéni
nebo poskozené ochranné po-
miicky.

Nedivejte se na svareci oblouk bez vhodného
ochranného Stitu nebo helmy.

Chraiite své o€i specialni svatrovaci kuklou
opatfenou  ochrannym tmavym  sklem
(ochranny stupent 9 — 14 EN 169).

Thned odstraiite nevyhovujici ochranné tmavé
sklo. Umistujte pruhledné ¢&iré sklo pied
ochranné tmavé sklo za ucelem jeho ochrany.
Nesvafujte pfed tim, nez se ujistite, ze vSech-
ny osoby ve vasi blizkosti jsou vhodné chra-
néni.

Vzdy pouzivejte ochranny odév a kozené ru-
kavice, abyste zabranili spaleninam a zrané-
nim pii manipulaci s materidlem. Pouzivejte
ochranna sluchatka nebo usni vyplné.

velmi opatrné a pouze, pokud je stroj vypnut.
Pfi manipulaci s posuvem nikdy nepouzivejte
ochranné rukavice, hrozi zachyceni souko-
lim.

ZABRANENI POZARU A EX-
PLOZE

NEBEZPECI SPOJENE
S ELEKTROMAGNETICKYM
POLEM

Odstrarite z pracovniho prostfedi
vSechny hoflaviny. Nesvafejte

v blizkosti hoflavych materiali a tekutin ne-
bo v prostedi s vybusnymi plyny.

Neméjte na sobé odév nasakly olejem nebo
mastnotou, mohlo by dojit k jeho vzniceni.
Nesvarujte materialy, které obsahovaly hot-
lavé latky, nebo ty které vytvaii pii zahiati
toxické ¢i hoflavé pary. I malé mnozstvi
téchto latek mize zpuisobit explozi.

Nikdy nepouzivejte kyslik k vyfoukavani
kontejnerti a nadob.

Vyvarujte se svafovani v uzavienych prosto-
rech nebo dutinach, kde by se mohl vyskyto-
vat zemni ¢i jiny vybusny plyn.

Megjte blizko vaseho pracovisté hasici pfi-
stroj.

Nikdy nepouzivejte kyslik ve svafovacim ho-
faku, ale vzdy jen netecné plyny a jejich

smési, nebo CO,.
Magnetické pole vytvarené pri-

strojem uréené ke svafovani mize byt nebez-
pecné lidem s kardiostimulatory, pomtickami
pro neslysici a s podobnymi zafizenimi. Tito
lidé musi priblizeni k zapojenému pfistroji
konzultovat se svym lékafem.

Nepriblizujte k pfistroji hodinky, nosice
magnetickych dat, hodiny apod., pokud je
v provozu. Mohlo by dojit v disledku putso-
beni magnetického pole k trvalym poskoze-
nim téchto pfistroju.

Svafovaci stroje jsou ve shodé s ochrannymi
pozadavky stanovenymi smérnicemi o elek-
tromagnetické kompatibilit¢ (EMC). Zejmé-
na se shoduje s technickymi pfedpisy normy
EN 50199 a piedpoklada se jeho Siroké pou-
ziti ve vSech prumyslovych oblastech, ale
neni pro domadci pouziti! V ptipadé pouziti v
jinych prostorach nez primyslovych mohou
existovat nutna zvlastni opatfeni (viz EN
50199, 1995 ¢l. 9). Jestlize dojde k elektro-
magnetickym porucham, je povinnosti uziva-
tele nastalou situaci vyfesit. V nékterych pii-
padech je naprava v zavedeni vhodnych filtra
do pfivodni $ndry.

MANIPULACE

Stroj je opatien madlem pro &
snadnéjsi manipulaci

V zadném ptipadé nesmi byt to-
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to madlo pouzito pro manipulaci na jefabu
nebo zvedacim zatizeni!

e  Pro zvedani na jefabu je u téchto strojii zpev-
néna dolni ¢ast ramu pod kterou se protah-
nou vazaci prostredky.

o
z materiald, které neobsahuji t)
toxické nebo jedovaté latky.

e Béhem likvidacni faze by mél byt pfistroj
rozlozen a jeho jednotlivé komponenty by

mély byt rozdéleny podle typu materialu, ze
kterého byly vyrobeny.

SUROVINY A ODPAD
e  Tyto stroje jsou postaveny

RIZEN{

. Pro likvidaci vyfazeného zafi-
zeni vyuZijte sbémych |
mist/dvort uréenych ke zpétnému odbéru.

LIKVIDACE POUZITEHO ZA- E

e  Pouzité zafizeni nevhazujte do bézného od-
padu a pouzijte postup uvedeny vyse.

MANIPULACE A USKLADNE-

NI STLACENYCH PLYNU

e Vzdy se vyhnéte kontaktu mezi
kabely piendSejicimi svareci
proud a lahvemi se stlaéenym plynem a jejich
uskladiiovacimi systémy.

e Vzdy uzavirejte ventily na lahvich se stlace-
nym plynem, pokud je zrovna nebudete pou-
Zivat.

e Ventily na lahvi inertniho plynu by mély byt
Gplné otevieny, aby mohly byt v pfipadé ne-
bezpeci pouzity vypinaci systémy.

e ZvySena opatrnost by méla byt pii pohybu
s lahvi stlaceného plynu, aby se zabranilo po-
Skozenim a Urazim, jez by mohly vést ke
zranéni.

e Nepokousejte se plnit lahve stlaenym ply-
nem, vzdy pouzivejte pfislusné regulatory
tlakové redukce a vhodné baze s piislusnymi
konektory.

e Vpfipadé Ze chcete ziskat dalsi informace,
konzultujte bezpecnostni pokyny tykajici se
pouzivani stlagenych plynii dle norem CSN
07 83 05 a CSN 07 85 09.

Instalace

Misto instalace pro systém by mélo byt peclivé
zvéazeno, aby byl zajistén bezpecny a po vSech
strankach vyhovujici provoz. Uzivatel je zodpo-
védny za instalaci a pouZivani systému v souladu
s instrukcemi vyrobce uvedenymi v tomto navo-
du. Vyrobce neruci za skody vzniklé neodbornym

pouzitim a obsluhou. Stroje KIT je nutné chranit
pted vlhkem a des§tém, mechanickym poskoze-
nim, pruvanem a piipadnou ventilaci sousednich
strojii, nadmérnym pfetézovanim a hrubym za-
chazenim. Pfed instalaci systému by mél uZzivatel
zvazit mozné elektromagnetické problémy na
pracovisti, zejména Vam doporucujeme, aby jste
se vyhnuli instalaci svafovaci soupravy blizko:

e signalnich, kontrolnich a telefonnich kabe-
li, radiovych a televiznich prenaSeci a
prijimaca

e pocitaci, kontrolnich a méficich zarizeni

e bezpecnostnich a ochrannych zafizeni

Osoby s kardiostimulatory, pomickami pro

neslySici a podobné¢ musi konzultovat piistup

k zafizeni v provozu se svym lékafem. Pfi insta-

laci zatizeni musi byt zivotni prostfedi v souladu

s ochrannou trovni tj. IP 21 (IEC 529).

Tento systém je chlazen prostiednictvim nucené

cirkulace vzduchu a musi byt proto umistén na

takovém misté, kde vzduch mtize snadno proudit
pfistrojem.

Vybaveni stroji KIT

Stroje KIT jsou standardné vybaveny:

Zemnici kabel délky 3 m se svorkou
Hadicka pro pfipojeni plynu

Kabel pro ptipojeni ohfevu plynu

Kladka pro drat o pramérech 1,0 a 1,2 mm
Privodni dokumentace

Redukce pro drat 5 kg a 18 kg

Nahradni pojistky zdroje ohfevu plynu
Digitalni voltampérmetr s paméti (pouze in-
formativni méfidlo)

Funkcemi pfedfuk, dofuk, vylet a dohoteni
Funkcemi dvoutaktu a ¢tyftaktu

Rezimy bodovani a pomalého pulzovani
Ctyi-kladkovy podavaé dratu

Vodni chlazeni

Propojka vodniho chlazeni

Zvlastni prislusenstvi na objednani:

e Svarovaci hotak délky 3,4 a5 m

e Redukéni ventily na CO,, nebo smésné plyny
Argonu

Nahradni kladky pro rizné priméry drati
Nahradni dily hofaku

Zemnici kabel délky 4 — 5 m

Rovna¢ dratu

Pripojeni do napajeci sité

Pied pripojenim stroje do sité se ujistéte, Ze
hodnota napéti a frekvence napdjeni v siti od-
povida napéti na vyrobnim S$titku pFistroje a Ze

(v |
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4/ Rubbed-in upper sheave.
5/ The spring of the appropriate diameter
has not been used.

6/ Dirty spring.

7/ Thrust on the shift is too tight - the wire
is being misshapen.

8/ Sheave for some other diameter of the
wire.

9/ Sheave of the feed is worn out.

10 The spool of the wire is being too in-
tensely braked.

Change the upper pulley.
Change the spring.

Clean the spring - the spring has to be
cleaned every week.

Release the thrust of the shift sheave.

Clap on the sheave which corresponds to the
used diameter of the wire.
Replace the sheave with a new one.

Release the spool brake.

The el. trans-
former is making
very strong grum-
bling noise, warm-
ing up and scorch-

ing

1/ Damaged alteration switch of the cur-
rency.

2/ Damaged secondary rolling of the
transformer.

3/ Damaged primary rolling of the trans-
former.

4/ Short circuit on the rectifier or the effer-
ent.

Change the alteration switch.
Change the transformer.
Change the transformer.

Remove the cause of the short circuit.

Welding wire is
red-hot in the
welding torch, on
the sheave of the
feed and the
power cable is be-
ing warmed up

1/ The spool or the wire is touching the
machine case.

2/ Metal dirt connect the body of the feed
with the case of the welding machine.

3/ The rectifier is touching the case of the
machine.

Flatten the misshapen parts of the spool in
order that they do not touch the machine
case.

Clean the space of the feed from all dirt.

Avoid the contact of the body of the rectifier
and the case of the machine.

Gas does not go
through the weld-
ing machine

1/ Clogged gas hose in the welding torch.

2/ The valve is without voltage.

Make sure if the right inner diameter of the
spring has been used, try to clap on a differ-
ent welding torch or change coaxial cable or
the whole welding torch.

Change the panel of controlling electronics.

Porous welding

1/ Gas is not on or the compressed gas
cylinder is empty.

Turn gas on or connect a new full com-
pressed gas cylinder.

point 2/ Too strong draught in the working Increase the flow of the shielding/protective
place. gas or avoid draught.
gilMaterlal is destroyed by rust, paint or Purify the material well.
4/ The orifice of the drawing die is dirty Remove the spatter and spray the orifice
from the spatter. with separating spray.
5/ The welding torch is too far from the Hold the' welding tgrch from the Ipaterlql m
material such a distance which equals 10 times bigger

’ than the diameter of used welding wire.
6/ Too small or too big flow of the gas. 53]111:: i o T3 525 O oyt
7/ Hose connections do not seal. Check if all hose connections seal.
1/ The opening of drawing die (point of
Welding wire the welding torch) is too narrow, does not | Change the drawing die and use the right

forms a loop be-
tween the sheaves
and the opening of
the capillary of the
welding torch

correspond to the diameter of the used
welding wire.

2/ Pressure on the flattening sheave is too
big.

3/ Dirty or damaged spring in the welding
torch.

4/ The spring in the welding torch is suit-
able for some other diameter of the weld-
ing wire.

one.

Release the flattening sheave of the feed.

Clean the spring — the spring has to be
cleaned every week or change it.

Change the drawing die for a suitable one.
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Trouble shooting list

Warning: machine can repair only competed and educated personal!

Symptom

Badly welds —it’s

sticking, scorching,

shaking, large spat-
ter

Reason

DIE

1/ Drawing die is too imbedded under the
edge of the orifice.

2/ The diameter of the opening of the draw-ing
die does not correspond to the used wire.

3/ Tip is very dirty.

4/ Tip is worn out.

5/ The spring in the welding torch is too short
or too long.

6/ The spring of appropriate diameter has not
been used.

7/ Dirty spring.

8/ Sheave for different diameter of wire.

9/ Shift sheave is worn out.

10/ Spool of the wire is being too intensely
braked.
B/ OTHER CAUSES

1/ Fallen-out phase.

2/ Wrongly adjusted working point.
3/ Wrong grounding.

4/ Wrong rectifier.

5/ Low - quality gas or wire.

6/ Faulty alteration switch of the currency.
7/ Faulty circuits.

8/ Burnt wired between el. transformer and
the alteration switch of the currency.

Resolution

A/BAD PASSING OF THE WIRE THROUGH THE WELDING TORCH OR DRAWING

Drawing die_can be imbedded only 1 — 2 mm
under the edge of the orifice.

Change tip for corresponding one.

Clean or change the tip.
Change the tip.

Change the spring.

Change the spring.

Clean the spring — it has to be cleaned every
week.

Release the thrust of the shift sheave.

Clap on the sheave which corresponds to the
used diameter of the wire.

Release the screw of the spool brake.

Try to connect the machine to some other cir-
cuit breaker. Change the fuse, check the
socket, the plug and the flexing cable. Check
if thee are on the clamp of el. transformer af-
ter switching of welding torch all 3 phases AQ
connected BO 400V, A0 400V and BO con-
nected CO 400V — only three phase machines.
While measuring with welding machines with
the alternation switch of rough voltage always
in A position. ATTENTION!!, if 1 phase falls
out, only voltage of about 230V appears,
there is voltage on the clamp! Right voltage,
however, is 400V — defect is in the contactor
or in the socket or released wire on the clamp.

Check the voltage and the speed of wire feed.
Check the contact between grounding pliers
and the work piece. Change the grounding ca-
ble.

Change the rectifier.

Use different wire or gas.

Change the alteration switch.

Change the el. Transformer.

Replace the faulty circuit.

The wire is unregu-
larly fed

1/ Worn out sheave - the wire is slipping.

2/ Appropriate diameter of the sheave has not
been used.

3/ Faulty motor - worn-out carbons or faulty
retch.

Change the sheave.

Change the sheave.

Change the carbons, the retch or the whole
motor.
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je hlavni vypina¢ zdroje svaiovaciho proudu

v pozici ,,0%.

Pouzivejte pouze originalni vidlici stroju KIT pro

pfipojeni do sité. Svatovaci stroje KIT jsou kon-

struovany pro piipojeni k siti TN-C-S.

Mohou byt dodany se &tyf nebo péti-kolikovou

vidlici. Stfedni vodi¢ neni u téchto strojii pouzit.

Zaménu 4-kolikové vidlice za 5-kolikovou a

naopak miiZe provadét pouze osoba s elektro-

technickou kvalifikaci a musi byt dodrZeno

ustanoveni normy CSN 332000-5-54 &l. 546.2.3,

tzn. nesmi dojit ke spojeni ochranného a

stfedniho vodice. Chcete-li vidlici vyménit, po-

stupujte podle nasledujicich instrukei:

e pro pfipojeni pfistroje k siti jsou nutné 4 pfi-
vodni vodice

e 3 vodice fazové, pii¢emz nezalezi na potadi
pfipojeni fazi

e Ctvrty, Zluto-zeleny vodi€ je pouzit pro piipo-
jeni ochranného vodice

Pripojte normalizovanou vidlici vhodné hod-

noty zatiZeni k privodnimu kabelu. Méjte jis-

ténou elektrickou zasuvku pojistkami, nebo

automatickym jistiCem.

POZNAMKA 1: jakékoli prodlouzeni kabelu ve-
deni musi mit odpovidajici prifez kabelu a za-
sadné ne s men$im prifezem, nez je originalni
kabel, dodavany s pfistrojem.

POZNAMKA 2: vzhledem k velikosti instalova-
ného vykonu je potfeba k pfipojeni zafizeni k ve-
fejné distribuéni siti souhlas rozvodnych zavodi.
TABULKA 2: ukazuje doporucené hodnoty jis-
téni vstupniho pfivodu pii max. nominalnim zati-
zeni stroje.

Ovladaci prvk
OBRAZEK 1

Pozice1 Rychlospojky indukénich vyvodi

Pozice2 Hlavni vypina¢ - v poloze ,,0“ je sva-
fecka vypnuta

Pozice3  10-polohovy piepinac napéti jemné

Pozice4  Zluta kontrolka, jejiZ rozsviceni signa-
lizuje ptehtati zdroje

Pozice 5 Zelena kontrolka, jejiz rozsviceni sig-
nalizuje zapnuti svafecky

Pozice 6  4-polohovy prepinac napéti hrubé

Pozice7 Prepinac 2T/4T - dvoutaktu a Ctyftaktu

Pozice8 Nalevka nadrzky kapaliny chlazeni
svafovaciho hofdku

Pozice9 Cervena kontrolka, jejiz rozsviceni

signalizuje poruchu vodniho chlazeni
Pozice 10 Informativni meéfidlo  svafovaciho
proudu a napéti
Pozice 11 Potenciometr nastaveni rychlosti po-
davani dratu

Tabulka 2

Typ stroje KIT 400 W KIT 500 W
I Max 35/ *45% 350 A *450 A
Instalovany vykon 13,5 kVA 18,6 kVA
Jisténi piivodu 32A 32A
Napajeci piivodni kabel - prufez 4x2,5mm 4x2,5mm
Zemnici kabel - prifez 35 mm? 50 mm?
Svatovaci hotaky Kiihtreiber® 410 Kiihtreiber® 510
( G@sy | -7 [xmace-s500)




Pozice 12

Pozice 13

Pozice 14

Pozice 15

Pozice 16
Pozice 17
Pozice 18
Pozice 19
Pozice 20
Pozice 21
Pozice 22
Pozice 23
Pozice 24

Vypina¢ funkce bodovani s potencio-
metrem nastaveni délky bodu

Vypina¢ funkce prodlevy s potenciomet-
rem nastaveni délky prodlevy mezi body
Potenciometry nastaveni parametrui:
Predfuk - nastaveni ¢asového interva-
lu pfedfuku plynu pted zacatkem sva-
fovaciho procesu

Dohofeni - nastaveni ¢asového inter-
valu dohoteni dratu

Dofuk - nastaveni ¢asového intervalu
dofuku plynu po skonceni svafovani
Vylet - pfiblizovaci rychlost dratu
pted zapalenim el. oblouku

Euro konektor pfipojeni svafovaciho
horaku

Rychlospojky vodniho okruhu

Oka pro upinaci prostiedky

Retéz drzaku lahve

Sitovy kabel s vidlici

Prichodka sitového kabelu

Vstup ochranného plynu

Napéjeni ohfevu plynu

Pojistka ohfevu plynu

Test plynu

25

Obrazek 2

OBRAZEK 2

Pozice 25
Pozice 26
Pozice 27
Pozice 28
Pozice 29
Pozice 30

Redukce 15 kg dratu

Drzak civky dratu
Elektromotorek posuvu dratu
Zavadéci bovden

Zavadeéci trubicka Euro konektoru
Posuv ¢tytkladkovy

OVLADACI PANEL - ANALOGOVE PRO-
VEDENI

0
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OBRAZEK A

Pozice 1 Potenciometr nastaveni rychlosti
podavani dratu

Pozice 2 Vypina¢ funkce BODOVANI s po-
tenciometrem nastaveni délky bodu

Pozice 3 Vypina¢ funkce PRODLEVY s po-

tenciometrem nastaveni délky pro-
dlevy mezi jednotlivymi body, po-
malé pulsy a vypina¢ funkce dvou-
taktu a Gtyftaktu

DIGITALNI OVLADANI PANELU PRO-
CESSOR

W AN ® © O

OBRAZEK B

Pozice 1 Potenciometr nastaveni parametrti

Pozice 2 Tlacitko TEST PLYNU

Pozice 3 LED znézoriujici predfuk plynu

Pozice 4 LED znazoriujici nabe¢h rychlosti
svafovaciho dratu

Pozice 5 Tlacitko SET - umoziuje vybér pa-
rametru nastaveni

Pozice 6 LED znazoriujici zapnuti funkce

pulsace
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1/ Vypadnuta faza

2/ Nespravne nastaveny pracovni bod.
3/ Spatné uzemnenie.

4/ Vadny usmertiovac.

5/ Nekvalitny plyn alebo drot.

6/ Vadny prepinac napitia.

7/ Vadné obvody.

8/ Prepalené droty medzi transformatorom a pre-
pinacom napétia.

Skuiste zapojit’ stroj pod iny isti€. Vymeiite sietovit
poistku, skontrolujte zasuvku, zastréku a privodny
sietovy kabel. Skontrolujte ¢i su na svorkovnici
transformatoru po zapnuti zv. horaku vsetky 3 fazy
A0 prepojené¢ BO 400V, A0 prepojené CO 400V a
BO prepojené CO 400V. Pri miereni u zvéaraciek
s prepinaom hrubého napéti musi byt prepinad
hrubého napiti vzdy v polohe A. POZOR!!!, pokial
vypadne 1 faza, objavi sa iba napitie okolo 230V,
na svorkovnici teda je napitie! Spravne napitie je
viak 400V - zavada je v stykaci alebo v zasuvke,
alebo uvolneny drét na svorkovnici.

Skontrolujte napitie a rychlost’ posuvu drotu.
Skontrolujte kontakt medzi zemniacimi kliestami
a materialom. Vymetite zemniaci kabel.

Vymeiite usmeriiovac.

Pouzite iny drot alebo plyn.

Vymeiite prepinac.

Vymeite transformator.

Nahrad'te vadné vedenie.

Dr6t je posuvom ne-
pravidelne podavany.

1/ Opotrebovana kladka - drot preklzuje.

2/ Nie je pouzity spravny priemer kladky.

3/ Vadny motorcek - opotrebované uhliky alebo
vadna kotva.

4/ Zadrena horna kladka.

5/ Nie je pouzity bovden spravneho priemeru.

6/ Znecisteny bovden.

7/ Prili§ dotiahnuty prietlak na posuvu - je de-
formovany drot.

8/ Kladka na iny priemer drotu.

9/ Kladka posuvu je opotrebovana.
10/ Cievka drétu je prili§ intenzivne brzdena.

Vymeite kladku.
Vymeite kladku.

Vymeiite uhliky, kotvu alebo cely motoréek.

Vymeiite hornti kladku.

Vymeiite bovden.

Vy¢istite bovden - bovden je treba kazdy tyzden
Cistit’.

Uvolnite prietlak kladky posuvu.

Nasad'te kladku odpovedajuci pouzitému prieme-
ru drétu.

Vymeiite kladku za novou.

Uvolnite brzdu cievky.

Transformator vyda-

va vel'mi silny bruci-

vy zvuk, zohrieva sa,
navaruje.

1/ Poskodeny prepina¢ napdtia.

2/ Poskodené sekundarne vinutie transformatoru.
3/ Poskodené primarne vinutie transformatoru.
4/ Skrat na usmeriovadi alebo na vyvodoch.

Vymeiite prepina¢ napétia.
Vymeiite transformator.
Vymeite transformator.
Odstraite pri¢inu skratu.

Zvaraci dr6t sa zeravi
v horaku, na klad-
kach posuvu a zo-

hrieva sa sietovy ka-

bel.

1/ Cievka alebo drot sa dotyka skrine stroja.

2/ Kovové necistoty prepojuju teleso posuvu na
skrini zvaracky.

3/ Usmeriiova¢ sa dotyka skrine stroja.

Vyrovnajte zdeformované Casti cievky tak, aby sa
nedotykala skrine stroje.

Vy¢istite priestor posuvu od vietkych necistot.

Zamedzte kontaktu telesa usmeriiovaca a skrine
stroja.

Zvarackou neprecha-
dza plyn.

1/ Upchana plynova hadicka v horaku.

2/ Ventil je bez napitia.

Presvedcte sa ¢i, je pouzity spravny vonkajsi
priemer bovdenu, skiste nasadit’ iny horék, popri-
pade vymeiite koaxialny kabel, alebo cely horak.
vymeite dosku riadiacej elektroniky.

Pory v zvare.

1/ Plyn nie je pusteny alebo je prazdna fl'asa
s plynom.

2/ Prilis silny prievan na pracovisku.

3/ Material je zneéisteny hrdzou, farbou alebo
olejom.

4/ Hubica horaku je znegistena rozstrekom.
5/ Horak je prili§ vzdialeny od materialu.
6/ Prilis maly alebo prili§ velky prietok plynu.

7/ Hadicovy prepoj netesni.

Pust'te plyn alebo pripojte novu, plna flasu.

Zvyste prietok ochranného plynu alebo zamedzte
prievanu.

Dokonale material ocistite.

Odstrante rozstrek a postriekajte hubicu separac-
nym sprejom.

Drzte horak vo vzdialenosti od materialu rovnajuci
sa desiatinasobku @ pouzitého zvéracieho drotu.
Nastavte prietok plynu na spravne hodnoty.
Skontrolujte tesnost’ vietkych hadicovych prepo-
jov.

Zvaraci drot tvori
slucku medzi klad-
kami a vstupom do

kapilary horaku.

1/ Otvor prievlaku ($picky horaku) je prili§ uzky,

neodpoveda priemeru pouzitého zvaracieho drotu.

2/ Tlak na pritla¢nej kladke prilis velky.
3/ Znecisteny alebo poskodeny bovden v horaku.

4/ 'V horaku je pouzity bovden na iny @ zvaracie-
ho drotu.

Vymeiite prievlak za vhodny.

Povolte prietla¢nu kladku posuvu.
Vyc¢istite bovden - bovden je treba kazdy tyzden
¢istit’ alebo ho vymenit'’.

Vymeiite prievlak za vhodny.
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Prirucka pre odstraneni zavad
Upozorneni: stroj mdze opravovat jen kvalifikovani a prislusné vyskoleni pracovnici!

Nebezi ventilator,
zvaracka nezvara.

1/ Je stroj zapnuty v sieti?

2/ Je v sietovej zasuvke napétie?

3/ Nie je vypadnuty drét zo svorkovnice zastréky
alebo zasuvky?

4/ Hlavny vypinac je poskodeny.

5/ Vypadnuty kabel zo svorkovnice vo stroji.

6/ Maly transformétor je bez napétia - vypadnuta

faza.

7/ Vadny ovladaci transformator.

Riesenie
Zapnite stroj do siete.
Skontrolujte sietovi zasuvku.
Skontrolujte sietovu zastrcku alebo zasuvku.

Vymeite hlavny vypinac.

Upevnite kabel.

Skontrolujte zasuvku, zastréku a privodny sietovy
kabel.

Vymeiite ovladaci transformator.

Ventilator nebezi.

Vadny ventilator.

Vymeiite ventilator.

Ventilator ide, zva-
racka nezvara

A/ STYKAC NESPINA - POSUV NEJDE
1/ Nie je zapojena ovladacia zastrcka horaku.

2/ Vadny spina¢ alebo ovladaci kabel v horaku.

3/ Na malom transformatore nie je napitie - vy-
padnuta jedna faza.

4/ Vadna cievka stykada.

5/ Vadné termostaty (viz. schéma).

B/ STYKAC SPINA, NEJDE POSUV
1/ Vadna riadiaci elektronika.

2/ Vadny motoréek posuvu — uhliky.
C/STYKAC SPINA, POSUV IDE

1/ Prelomeny zemniaci kabel.

2/ Vadny koax. kdbel hordku.

Zapnite ovladaciu zastrcku horaku.

Odpojte horak a premostite dva kontakty pre
ovladanie. Pokial’ v§etky funkcie stroja funguju,
vymeiite spina¢, koax. kabel alebo cely horak.
Vymeiite sietovi poistku, skontrolujte zasuvku,
zastrcku a privodny sietovy kabel, skontrolujte
faze na stykaci.

Vymeiite stykag.

Vymeiite termostaty.

Vymeite dosku.
Vymeite uhliky posuvu.

1zolacia moze byt’ neposkodena, potom to nie je
vadné - vymeiite zemniaci kabel.
Vymeiite koaxidlni kabel.

Na hubici horaku je
zvaraci prad

1/'V hubici horaku je nahromadeny rozstrek.

2/ Izol4cia hubice je poskodena.

Snimte hubicu a vy¢istite ju, rovnako tak vycistite
medzikus a prievlak, nastriekajte diely separac-
nym sprejom.

Vyjmite hubicu.

Nie je mozné regulo-
vat’ rychlost’ posuvu
drotu

1/ Uvolneny gombik regulacie rychlosti posuvu.
2/ Poskodeny potenciometer.
3/ Vadna riadiaca elektronika.

Utiahnite gombik regulacie rychlosti posuvu.
Vymeiite potenciometer.
Vymente dosku.

Stale unika horakom
plyn

1/ Negistota na ventile.

2/ Spatne nastaveny tlak na red. Ventile flasky.
3/ Je pouzity nevhodny skrtiaci ventil namiesto
drahsieho redukéného - prilis§ vysoky tlak.

4/ Vadny elektromagneticky ventil.

Urobte demontaz a pregistite popripade napruzte
pruziny alebo vymente ventil.

Nastavte tlak.

Pouzite vhodny redukéni ventil, napriklad ventil
KUS.

Vymeiite elektromagneticky ventil.

Spatne zvara - lepi,
navaruje, cuka, vel'ky
rozstrek

A/ SPATNY PRIECHOD DROTU HORAKOM ALEBO PRIEVLAKOM

1/ Prievlak je prili§ zapusteny pod okrajom hubi-
ce.

2/ Priemer otvoru prievlaku neodpoveda pouzité-
mu drétu.

3/ Prievlak je silne znecisteny.

4/ Prievlak je opotrebovany.

5/ Prilis kratky alebo prili§ dlhy bovden v horaku.
6/ Nie je pouzity bovden spravneho priemeru.

7/ Znetisteny bovden.
9/ Kladka na iny priemer drotu.
10/ Kladka posuvu je opotrebovana.

11/ Cievka dr6tu je prili§ intenzivne brzdena.

Prievlak méze byt’ maximalne zapusteny 1 - 2
mm pod okraj hubice.

Vymeiite prievlak za odpovedajuci.

Ocistite alebo vymeite prievlak.

Vymeiite prievlak.

Vymeiite bovden.

Vymeiite bovden.

Vyéistite bovden - bovden je treba kazdy tyzden
Cistit’

Uvolnite pritlak kladky posuvu.

Nasad'te kladku odpovedajucu pouzitému prieme-
ru drétu.

Uvolnite Sraub brzdy cievky.

B/ OSTATNE PRICINY
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Pozice 7

Pozice 8
Pozice 9
Pozice 10

Pozice 11
Pozice 12

Pozice 13

Pozice 14

Pozice 15
Pozice 16
Pozice 17
Pozice 18
Pozice 19

Tladitko rezimu svafovani - umoz-
fiuje zapnuti a vypnuti rezimu dvou-
takt, Ctyftakt, bodovani a pulzovani
LED znézorujici rezim bodovani
LED znazorfujici rezim ¢tyitakt
Tlacitko MEM umoziiujici vyvolani
poslednich nameéfenych hodnot na-
péti a svafovaciho proudu

LCD svafovaciho proudu

LCD zobrazujici svafovaci napéti a
hodnoty pii svitici LED SETTING;
jsou to hodnoty rychlosti posuvu
dratu, predfuku atd.

LED SETTING, ktera sviti jen pfi
zobrazovani parametrd - rychlost
posuvu dratu, nabéhu dratu, predfu-
ku a dofuku plynu, ¢as bodu a pul-
sace, dohofeni dratu

LED znazoriwyjici rychlost posuvu
svafovaciho dratu

LED znazorfiujici ¢as bodu

LED znazortiujici ¢as dohofeni

LED znazoriujici ¢as dofuku plynu
LED znazorfiujici ¢as pulzace
Tlacitko zavadéni dratu

DIGITALNi OVLADANI PANELU SYNER-

GIC

OBRAZEK C
Pozice 1
Pozice 2
Pozice 3
Pozice 4

Pozice 5

Pozice 6

Potenciometr nastaveni parametrti
Tlagitko TEST PLYNU

LED znazortiujici predfuk plynu

LED znazortujici nabéh rychlosti sva-
fovaciho dratu

Tlacitko SET - umoziiuje vybér para-
metru nastaveni

LED znazoriwujici zapnuti funkce pul-
sace

Pozice 7 Tlacitko rezimu svafovani - umoz-
fuje zapnuti a vypnuti rezimu dvou-
takt, ¢tyftakt, bodovani a pulzovani.

Pozice 8 LED znézoriujici rezim bodovani

Pozice 9 LED znazoriujici rezim Ctyftakt

Pozice 10  Tlacitko zapnuti a vypnuti funkce
synergie - SYN

Pozice 11 LED znazoriwyjici zapnuti funkce
synergie

Pozice 12 LCD svafovaciho proudu

Pozice 13 LED signalizujici zobrazeni orien-
taéni hodnoty sily svafovaného ma-
teridlu na display; kdyz dioda nesvi-
ti, display z odrazuje hodnotu svaio-
vaciho proudu.

Pozice 14 LED signalizujici doporuceni, jaky
vyvod tlumivky se ma pouzit

Pozice 15 LED signalizujici doporuceni, jaky
vyvod se ma pouzit

Pozice 16 LCD zobrazujici svafovaci napéti a
hodnoty pfi svitici LED diodé SET-
TING. Jsou to hodnoty rychlosti po-
suvu dratu, predfuku atd.

Pozice 17 LED dioda SETTING, ktera sviti jen
pfi zobrazovani parametri - rychlost
posuvu dratu, nabe¢hu dratu, predfu-
ku a dofuku plynu, ¢as bodu a pul-
sace, dohofeni dratu

Pozice 18 LED znazorfijici rychlost posuvu
svafovaciho dratu

Pozice 19 LED znézornujici ¢as bodu

Pozice 20 LED znazoriujici ¢as dohofeni

Pozice 21  LED znazoriujici ¢as dofuku plynu

Pozice 22 LED znazorfujici ¢as pulzace

Pozice 23  Tlacitko zavadéni dratu

Ptipojeni svafovaciho horiku

e Do EURO konektoru stroje (obr. 1, poz. 7),
odpojeného ze site, ptipojte svafovaci hofak
a pevné dotahnéte pievleénou matici.

e Zemnici kabel pfipojte do jedné minusové
rychlospojky a dotdhnéte. Minusovou rychlo-
spojku - indukéni vyvod urcete dle tabulky 3
,,Orientaéni nastaveni indukénich vyvodua®.

e  Svarovaci hofak s vodnim chlazenim pfipojte
do rychlospojek dle barevného oznaceni, a to
vzdy pfi vypnutém stroji!

e Pokud nepouzivate hotak s vodnim chlaze-
nim, je nutné pouzit propojku vodniho chla-
zeni

e  Svarovaci hofdk a zemnici kabel by mély byt
co nejkratsi, blizko jeden druhému a umisté-
né na Grovni podlahy nebo blizko ni.

(_geswr |
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Tabulka 3

Ind. vyvod  KIT 400 W KIT 500 W
L1 30A-120A | S0A-150A
L2 80A-250A [ 110 A-300A

L3 220 A—-350A | 280 A—-450A

SVAROVANA CAST

Material, jez ma byt svafovan, musi byt vzdy spo-
jen se zemi, aby se zredukovalo elektromagnetic-
ké zafeni. Velkd pozornost musi byt téz kladena
na to, aby uzemnéni svafovaného materialu, ne-
zvySovalo nebezpeci trazu.

Zavedeni dratu a nastaveni pri-
toku plynu

Pred zavedenim svafovaciho dratu je nutné pro-
vést kontrolu kladek posuvu dratu, zda odpovidaji
pruméru pouzitého svafovaciho dratu a zda odpo-
vida profil drazky kladky. Pfi pouziti ocelového
svafovaciho dratu je nutné pouzit kladku s profi-
lem drazky ve tvaru ,,V*. Pfehled kladek najdete
v kapitole ,,Pfehled kladek posuvi dratu®.

VYMENA KLADKY POSUVU DRATU

U obou pouzivanych typt posuvi dratu (dvou i
ctyikladka) je postup vymény shodny. Kladky
jsou dvoudrazkové. Tyto drazky jsou urceny pro
dva riizné priméry dratu (napf. 0,8 a 1,0 mm).

odklopte pfitlaény mechanizmus, pfitlaéna
kladka se odklopi vzhiiru

vysroubujte plastovy zajistovaci dilec a vy-
jmeéte kladku

pokud je na kladce vhodna drazka kladku
otoCte a nasad'te ji zpét na htidel a zajistéte
plastovym dilcem

ZAVEDENI DRATU

odejméte bocni kryt zasobniku dratu

do zasobniku nasad’te civku s dratem na dr-
zak

v pfipadé pouziti civky dratu 5 kg pouZijte
vymezovaci plastové podlozky viz obrazek
3A. Pro plastovou civku dratu 15 kg pouzijte
plastové redukce dle obrazku 3B. Korunko-
vou matici vzdy dotdhnéte tak, aby se civka
dratu otacela, ale byla brzdéna. Korunkovou
matku vzdy zajistéte zavlackou

u stroju, které jsou vybavené plastovym dr-
zékem civky dratu pouzijte k nastaveni brzdy
dotazeni Sroubu pod plastovou matici, viz ob-
razek 3C

Obr. 3C

e odstiihnéte nerovny konec dratu pfipevnény
k okraji civky a zaved'te jej do bovdenu pies
kladku posuvu do navadéci trubicky alespont
10 cm. Zkontrolujte, zda drat vede spravnou
drazkou kladky posuvu

e sklopte pritlacnou kladku doli tak, aby zuby
ozubeného kola do sebe zapadly a vratte
ptitlaény mechanizmus do svislé polohy

e nastavte tlak upinaci matice tak, aby byl za-
jistén bezproblémovy posun dratu a pfitom
nebyl deformovan piilisnym piitlakem

e sefidte brzdu civky svafovaciho dratu tak,
aby se pfi vypnuti pfitlatného mechanizmu
posuvu civka volné otacela. Pili§ utazena
brzda zna¢né naméha podavaci mechanismus
a mize dojit k prokluzu dratu v kladkach a
$patnému podavani. Sefizovaci Sroub brzdy
se nachazi pod plastovym Sroubenim drzaku
civky.

e odmontujte plynovou hubici svafovaciho ho-
faku

e odsroubujte proudovy privlak

e zapojte do sité sitovou vidlici

e zapnéte hlavni vypina¢ (obr. 1 poz. 1) do po-
lohy ,,1*

e stisknéte tlacitko na hotfaku

e  svafovaci drat se zavadi do hofaku bez plynu

e po priuchodu dratu z hofdku nasroubujeme
proudovy privlak a plynovou hubici

e pfed svafovanim pouzijeme na prostor
v plynové hubici a proudovy priavlak sepa-
raéni sprej; tim zabranime ulpivani rozstiiko-
vaciho kovu a prodlouzime zivotnost plynové
hubice

UPOZORNENI!
Pfi zavadéni dratu nemiite hotakem proti o¢im!

( ceswy |
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B/ OSTATNI PRICINY

1/ Vypadena faze.

2/ Nespravné nastaveny pracovni bod.
3/ Spatné uzemnéni.

4/ Vadny usmériiovac.

5/ Nekvalitni plyn nebo drat.

6/ Vadny ptepina¢ napéti.

7/ Vadné obvody.

8/ Prepalené draty mezi transformatorem a prepi-
nacem napéti.

Zkuste zapojit stroj pod jiny jisti€. Vyméiite sitovou
pojistku, zkontrolujte zasuvku, zastréku a pfivodni
sitovy kabel. Zkontrolujte jestli jsou na svorkovnici
transformatoru po sepnuti svat. hotdku vsechny 3
faze AO propojeno BO 400V, A0 propojeno CO
400V a BO propojeno CO 400V. Pfi méfeni u svare-
ek s prepina¢em hrubého napéti musi byt piepina¢
hrubého napéti vzdy v poloze A. POZOR!!!, pokud
vypadne 1 faze, objevi se pouze napéti okolo 230V,
na svorkovnici tedy je napéti! Spravné napéti je
vsak 400V - zavada je ve stykaci, v zasuvce nebo je
uvolnény drat na svorkovnici.

Zkontrolujte napéti a rychlost posuvu dratu.
Zkontrolujte kontakt mezi zemnicimi kle$témi a
obrobkem. Pfipadné vyméiite zemnici kabel.
Vyméite usmérnovac.

Pouzijte jiny drat nebo plyn.

Vyméiite piepinac.

Vyméite transformator.

Nahrad'te vadné vedeni.

Drat je posuvem ne-
pravidelné podavan

1/ Opotiebovana kladka-drat prokluzuje.

2/ Neni pouzit spravny prumér kladky.

3/ Vadny motorek - opotiebované uhliky nebo
vadna kotva.

4/ Zadfena horni kladka.

5/ Neni pouzit bovden spravného priméru.

6/ Znetistény bovden.

7/ Prilis dotazeny pritlak na posuvu - je deformo-
van drat.

8/ Kladka na jiny prumér dratu.

9/ Kladka posuvu je opotiebovana.

10/ Civka dratu je piili§ intenzivné brzdéna.

Vyméite kladku.
Vyméite kladku.

Vyméiite uhliky, kotvu nebo cely motorek.

Vyméite horni kladku.
Vyméiite bovden.
Vycistéte bovden - je tieba ho Cistit kazdy tyden.

Uvolnéte pritlak kladky posuvu.

Nasad'te kladku odpovidajici pouzitému @ dratu.
Vyméite kladku za novou.
Uvolnéte brzdu civky.

Trafo vydava velmi
silny brucivy zvuk,
zahiiva se, navatuje.

1/ Poskozeny piepina¢ napéti.

2/ Poskozené sekundarni vinuti trafa.

3/ Poskozené seprimarni vinuti trafa.

4/ Zkrat na usmériovaci nebo na vyvodech.

Vyméiite pfepina¢ napéti.
Vyméiite trafo.

Vymeéite trafo.

Odstrante pfi¢inu zkratu.

Svareci drat se zhavi
v hofdku, na klad-
kach posuvu a zahii-
va se sitovy kabel.

1/ Civka nebo drat se dotyka skiin€ stroje.
2/ Kovové neéistoty propoji téleso posuvu se
skiini svarecky.

3/ Usmériova¢ se dotyka skiiné stroje.

Vyrovnejte zdeformované &asti civky tak, aby se
nedotykala skiing stroje.

Vy¢istéte prostor posuvu od vSech neéistot.

Zamezte kontaktu télesa usmérnovace a skiiné
stroje.

Svareckou neprocha-
zi plyn.

1/ Ucpana plynova hadicka v hotaku.

2/ Ventil je bez napéti.

Presvédcte se jestli, je pouzit spravny vnéjsi prameér
bovdenu, zkuste nasadit jiny hotak, po-ptipadé vy-
méte koax. kabel, nebo cely horak.

vyméite desku fidici elektroniky.

Poéry ve svaru.

1/ Plyn neni pustén nebo je prazdna lahev
s plynem.

2/ Ptilis silny pritvan na pracovisti.
3/ Material je zneéistén rzi, barvou nebo olejem.

4/ Hubice hotaku je zne¢isténa rozstiikem.

5/ Hoték je pfili§ vzdalen od materialu.

6/ Prili§ maly nebo pfili§ velky pritok plynu.
7/ Hadicové propoje netésni.

Pust'te plyn nebo pfipojte novou, plnou lahev.

Zvyste pritok ochranného plynu nebo zamezte
privanu.

Dokonale material ocistéte.

Odstrante rozstiik a postiikejte hubici separa¢nim
sprajem.

Drzte hotak ve vzdalenosti od materialu rovnajici
se desetinasobku praméru pouzitého svaf. dratu.
Nastavte priitok plynu na spravné hodnoty.
Zkontrolujte t&snost v§ech hadicovych propoju.

Svatovaci drét tvoii

smycku mezi klad-

kami a vstupem do
kapilary hofaku.

1/ Otvor pruvlaku (Spicky hotaku) je piilis tzky,

neodpovida priméru pouzitého svafovaciho dratu.

2/ Tlak na ptitla¢né kladce pfilis velky.
3/ Znecistény nebo poskozeny bovden v hotaku.

4/ V hotaku je pouzit bovden na jiny praimér sva-
fovaciho dréatu.

Vyméiite privlak za vhodny.

Povolte ptitlacnou kladku posuvu.
Vyc¢istéte bovden - bovden je tieba kazdy tyden
Cistit nebo jej vyménit.

Vyméite pruvlak za vhodny.
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Ptirucka pro odstranéni zavad
Upozornéni: stroj mohou opravovat jen kvalifikovani a pfislusné vyskoleni pracovnici!

Nebézi ventilator,
svatecka nesvatuje.

1/ Je stroj zapnut v siti?

2/ Je v sitové zasuvce napéti?

3/ Neni vypadeny drat ze svorkovnice v zastréce
nebo zasuvce?

4/ Hlavni vypinac je poskozen.

5/ Vypadeny kabel ze svorkovnice ve stroji.

6/ Ovladaci trafo je bez napéti - vypadena faze.

7/ Vadné ovladaci trafo.

Zapnéte stroj do
Zkontrolujte sitovou zasuvku.

Zkontrolujte sitovou zastréku nebo zasuvku.
Vyméite hlavni vypinac.

Upevnéte kabel.

Zkontrolujte zasuvku, zastréku a pfivodni sitovy
kabel.

Vyméite ovladaci trafo.

Ventilator neb&zi.

Vadny ventilator.

Vyméiite ventilator.

Ventilator jde, sva-
fecka nesvaiuje.

A/ STYKAC NESPINA - POSUV NEJDE
1/ Neni zapojena ovladaci zastrcka hotaku.

2/ Vadny spina¢ nebo ovladaci kabel v hofaku.

3/ Na malém trafu neni napéti - vypadena jedna
faze.

4/ Vadna civka stykace.

5/ Vadné termostaty (viz schéma).

B/ STYKAC SPINA, NEJDE POSUV
1/ Vadna fidici elektronika.

2/ Vadny motorek posuvu - uhliky.
C/STYKAC SPINA, POSUV JDE

1/ Pfelomeny zemnici kabel.

2/ Vadny koaxialni kabel hofaku.

Zapnéte ovladaci zastréku hofaku.

Odpojte hotdk a pfemostéte dva kontakty pro ovla-
dani. Pokud vSechny funkce stroje funguji, vyméiitd
spinag, koax. kabel nebo cely hofak.

Vyméiite sitovou pojistku, zkontrolujte zasuvku,
zastréku a piivodni sitovy kabel, zkontrolujte faze
na stykaci.

Vyméite stykac.

Vyméiite termostaty.

Vyméite desku.
Vyméite uhliky posuvu.

Izolace mize byt neposkozena, potom to neni pa-
trné - vyméiite zemnici kabel.
Vyméite koaxialni kabel.

Na hubici hotéku je
svafovaci proud.

1/'V hubici hotaku je nahromadény rozsttik.

2/ Izolace hubice je poskozena.

Sejméte hubici a vy¢istéte ji, stejné tak vycistéte
mezikus a pravlak, nastiikejte dily separaénim
sprejem.

Vyjméte hubici.

Nelze regulovat rych-
lost posuvu dratu.

1/ Uvolnény knoflik regulace rychlosti posuvu.
2/ Poskozeny potenciometr.
3/ Vadna fidici elektronika.

Utahnéte knoflik regulace rychlosti posuvu.
Vyméite potenciometr.
Vyméiite desku.

Stale unika hotdkem
plyn.

1/ Negistota na ventilku.

2/$patné nastaveny tlak na reduk. ventilu lahve.
3/ Je pouzit nevhodny skrtici ventil namisto draz-
§iho redukéniho - piilis vysoky tlak.

4/ Vadny elektromagneticky ventilek.

Proved’te demontaz a pro¢isténi poptipadé napru-
zeni pruziny nebo vyméite ventilek.

Nastavte tlak.

Pouzijte vhodny redukéni ventil, napt. ventil
KUS.

Vyméitte elektromagneticky ventilek.

Spatng svatuje - lepi,
navatuje, cuka, velky
rozsttik.

A/ SPATNY PRUCHOD DRATU HORAKEM, NEBO PRUVLAKEM

1/ Pravlak je pfili§ zapustén pod okrajem hubice.

2/ Pramér otvoru pravlaku neodpovida pouzitému
dratu.

3/ Pruvlak je silné zne¢istén.

4/ Pravlak je opotifebovany.

5/ Piili§ kratky nebo pfili§ dlouhy bovden
v hotaku.

6/ Neni pouzit bovden spravného primeéru.
7/ Znecistény bovden.

9/ Kladka na jiny primér dratu.

10/ Kladka posuvu je opotiebovana.

11/ Civka dratu je pfili§ intenzivng brzdéna

Privlak smi byt maximalné zapustén 1 - 2 mm
pod okraj hubice.

Vyméite privlak za odpovidajici.

Ocistéte nebo vymeéiite pravlak.

Vyméiite pruvlak.

Vyméite bovden.

Vyméite bovden.

Vycistéte bovden - je tieba ho Cistit kazdy tyden.
Uvolnéte pfitlak kladky posuvu.

Nasad’te kladku odpovidajici pouzitému @ dratu.

Uvolné&te §roub brzdy civky.
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ZMENY PRI POUZITI HLINIKOVEHO
DRATU

Stroje KIT nejsou specialné uréeny pro svafovani
hliniku, ale po nize popsanych Gpravach je mozné
hlinik svafovat.

Pro svafovani hlinikovym dratem je tfeba pouzit
specialni kladky s profilem ,,U* (kapitola Ptehled
kladek posuvii dratu). Abychom se vyhnuli pro-
blémim s ,,cuchanim“ dratu, je tfeba pouzivat
draty o priméru min. 1,0 mm ze slitin AIMg3 ne-
bo AIMg5. Draty ze slitin A199,5 nebo AlSi5 jsou
piilis mékké a snadno zplsobi problémy pii po-
suvu.

Pro svafovani hliniku je dale nezbytné vybavit
hoték teflonovym bovdenem a specialnim prou-
dovym privlakem. Jako ochrannou atmosféru je
potieba pouzit ¢isty argon.

NASTAVENI PRUTOKU PLYNU
Elektricky oblouk i tavna lazeti musi byt dokona-
le chranény plynem. Pfili§ malé mnozstvi plynu
nedokaze vytvofit potfebnou ochrannou atmosfé-
ru, naopak pfili§ velké mnozstvi plynu strhava do
elektrického oblouku vzduch, ¢imz je svar nedo-
konale chranén.

Postupujte nasledovné:

e nasad’te plynovou hadici na vstup plynového
ventilku na zadni stran¢ stroje (obr. 1, poz.
21)

e pokud pouzivame plyn CO2, je vhodné zapo-
jit ohfev plynu (pfi pritoku mensim nez 6 lit-
ri/min. neni nutny ohfev)

e kabel ohfevu zapojime do zasuvky (obr.l
poz. 19) na stroji a do konektoru u redukéni-
ho ventilu, na polarité nezalezi

e odpojte pfitlatny mechanizmus posuvu dratu
a stisknéte tlacitko hotdku

e otoéte nastavovacim Sroubem na spodni stra-
né red. ventilu, dokud pritokomér neukaze
pozadovany pratok, pak tlacitko uvolnime

o stisknéte tlacitko TEST PLYNU a otocte na-
stavovacim Sroubem na spodni strané re-
dukéniho ventilu, dokud pritokomér neukaze
pozadovany pritok, potom tlacitko uvolnime
(u stroju Processor a Synergic)

e po dlouhodobém odstaveni stroje, nebo vy-
méné kompletniho hofdku je vhodné pied
svafovanim profouknout vedeni Cerstvym
plynem

Nastaveni svarovacich parametri

napéti a rychlosti posuvu dratu
Nastaveni hlavnich svafovacich parametri svafo-
vaciho napéti a rychlosti posuvu dratu se provadi

potenciometrem rychlosti dratu (obrazek A pozi-
ce 1) a prepina¢em napéti (obrazek 1 pozice 1).
Vzdy se k nastavenému napéti (poloha piepinace
1-20) pfifazuje rychlost posuvu dratu. Nastavova-
né parametry zalezi na pouzitém ochranném ply-
nu, praméru dratu, pouZzitém typu dratu, velikosti
a poloze svaru atd. Orientac¢ni nastaveni rychlosti
dratu k poloze piepinace naleznete v tabulkach na
str. 54 aZ 60.

Napriklad: Svarfovaci stroj KIT 400, pouzity
ochranny plyn MIX (82% Argonu a 18% CO,) a
pouzitém praméru dratu 0,8 mm je vhodna tabul-
ka Program No. 2. Nastavené hodnoty tedy bu-
dou - poloha piepinaée Al a nastavena rychlost
posuvu dratu bude 2 m/min.

STROJE PROCESSOR A SYNERGIC
Nastaveni rychlosti posuvu dratu

Stlacujte tlacitko SET, az se rozsviti LED (kont-
rolky) vyznacené na obrazku.

SET

Potenciometrem nastavte pozadovanou hodnotu
rychlosti posuvu v rozmezi 0,5 - 20 m/min.

Poznamka 1: Rychlost posuvu dratu 1ze nastavo-
vat i v prib&hu svarovani, a to jak potenciomet-
rem, tak i dadlkovym ovladanim UP/DOWN.

Poznamka 2: Spodni display zobrazuje rychlost
posuvu dratu jen tehdy, kdyz sviti ¢ervena LED
(kontrolka) ,,SETTING*“ a LED (kontrolka)
,,m/min®,

NASTAVENI OSTATNICH PARAMETRU
SVAROVANI

Ridici elektronika stroji Processor a Synergic
umoziuje nastaveni nasledujicich parametrd sva-
fovani:

. dobu trvani ptedfuku plynu 0-5 sec. (doba
predfuku ochranného plynu pted zacatkem
svafovaciho procesu)

. dobu nab¢hu rychlosti posuvu dratu (funk-
ce SOFT START) 0-5 sec. (doba nab&hu
z minimalni posunové rychlosti do hodnoty
nastavené svafovaci rychlosti dratu)

. rychlost posuvu dratu m/min (rychlost po-
suvu dratu pfi svarovani)

(e |
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e  dobu prodlevy vypnuti svaiovaciho napéti
na oblouku proti posuvu dratu: ,,dohofeni*
dratu ke Spicce hotaku

e dobu dofuku plynu po dokonceni svafova-
ciho procesu 0-5 sec.

Nastaveni pi‘edfuku plynu
Stlacujte tlacitko SET az se rozsviti LED (kont-

rolky) vyznacené na obrazku.

SET

Potenciometrem nastavte pozadovanou hodnotu
doby ptedfuku plynu v rozmezi 0-5 sec.

Nastaveni ndbéhu rychlosti driatu — funkce

SOFT-START

Nastaveni funkce SOFT-START, ktera zajistuje

bezchybny start svafovaciho procesu SOFT-

START umoziuje nastaveni nésledujicich para-

metri:

e Cas nab&hu rychlosti svafovaciho dritu
z minimalni rychlosti na nastavenou svafova-
ci rychlost.

e  PiibliZzovaci rychlost dratu pfed zapalenim
svarovaciho oblouku.

Obé¢ funkce funguji odlisnym zpisobem. Pro

jemng;jsi start doporucujeme piiblizovaci rychlost

dratu — druha varianta.

Nastaveni ¢asu nabéhu rychlosti svafovaciho
dritu

Stlacujte tlacitko SET az se rozsviti LED (kont-
rolky) vyznacend na obrazku.

SET

Potenciometrem nastavte pozadovanou hodnotu
doby nab&hu dratu rychlosti posuvu v rozmezi
0-5 sec.

Nastaveni pribliZovaci rychlosti posuvu dratu
!Pozor! Pied nastavenim pribliZovaci rychlosti
dratu vypnéte ¢as nabéhu rychlosti posuvu
dratu - nastavte hodnotu ,,0“.

Stlacujte tlacitko SET az se rozsviti LED (kont-
rolka) vyznacena na obrazku.

SET

Potenciometrem nastavte pozadovanou hodnotu
ptiblizovaci rychlosti posuvu dratu v rozmezi 0,5
az 1,5 m/min.

Nastaveni dohoieni dratu

Stlacujte tlacitko SET az se rozsviti LED (kont-
rolky) vyznacené na obrazku.

® maT +
. Ao
o3
‘|

SET

Potenciometrem nastavte pozadovanou hodnotu
doby dohoteni dratuv rozmezi 0 - 0,9 sec.

Nastaveni dofuku plynu
Stlacujte tlacitko SET, az se rozsviti LED (kont-

rolky) vyznagené na obrazku.

SET

Potenciometrem nastavte pozadovanou hodnotu
doby dofuku plynu 0 - 5 sec.

( desmv |
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Poskytnuti zaruky

1.

Zaruéni doba strojii KIT je vyrobcem sta-
novena na 24 mésict od prodeje stroje
kupujicimu. Lhita zaruky zacind bézet
dnem pfedani stroje kupujicimu, pfipadné
dnem mozné dodavky. Zaru¢ni lhita na
svafovaci hotaky je 6 mésicti. Do zaruc¢ni
doby se nepocita doba od uplatnéni
opravnéné reklamace az do doby, kdy je
stroj opraven.

Obsahem zaruky je odpovédnost za to, ze
dodany stroj ma v dobé dodani a po dobu
zaruky bude mit vlastnosti stanovené za-
vaznymi technickymi podminkami a nor-
mami.

Odpovédnost za vady, které se na stroji
vyskytnou po jeho prodeji v zarucni lhité,
spociva v povinnosti bezplatného odstra-
néni vady vyrobcem stroje, nebo servisni
organizaci povéfenou vyrobcem stroje.
Podminkou platnosti zaruky je, aby byl
svafovaci stroj pouzivan zplsobem a
k u¢eltim, pro které je ur¢en. Jako vady se
neuznavaji poskozeni a mimofadna opo-
tiebeni, kterd vznikla nedostateCnou péci
¢i zanedbanim i zdanlivé bezvyznamnych
vad.

Za vadu nelze napiiklad uznat:

Poskozeni transformatoru, nebo usmérnova-
¢e vlivem nedostate¢né udrzby svarovaciho
hotdku a nasledného zkratu mezi hubici a
pravlakem.

Poskozeni elektromagnetického ventilku ne-
Cistotami vlivem nepouzivani plynového fil-
tru.

Mechanické poskozeni svafovaciho hofaku
vlivem hrubého zachézeni atd. Zaruka se
dale nevztahuje na poskozeni vlivem nespl-
nénim povinnosti majitele, jeho nezkusSenos-
ti, nebo snizenymi schopnostmi, nedodrze-
nim pfedpist uvedenych v navodu pro ob-
sluhu a udrzbu, uzivanim stroje k Gcelim,
pro které neni uréen, pfetéZovanim stroje,
byt i pfechodnym.

Pfi udrzbé a opravach stroje musi byt vyhrad-
né pouzivany originalni dily vyrobce.

5.

V zéaruéni dobé nejsou dovoleny jaké-
koli upravy nebo zmény na stroji, kte-
ré mohou mit vliv na funkénost jednot-
livych soucasti stroje. V opaném pii-
padé nebude zaruka uznana.
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6. Naroky ze zaruky musi byt uplatnény
neprodlené po zjisténi vyrobni vady
nebo materialové vady a to u vyrobce
nebo prodejce.

7. Jestlize se pii zarucni opravé vyméni
vadny dil, pfechazi vlastnictvi vadné-
ho dilu na vyrobce.

ZARUCNI SERVIS

1. Zaru¢ni servis mize provadét jen servis-
ni technik proskoleny a povéfeny spo-
le¢nosti Kiihtreiber, s.r.o.

2. Pted vykonanim zaruéni opravy je nutné
provést kontrolu udaji o stroji: datum
prodeje, vyrobni ¢islo, typ stroje.
V piipadé Zze udaje nejsou v souladu
s podminkami pro uznani zaru¢ni opra-
vy, napf. prosla zarucni doba, nespravné
pouzivani vyrobku v rozporu s navodem
k pouziti atd., nejedna se o zaru¢ni opra-
vu. Vtomto piipadé¢ veskeré naklady
spojené s opravou hradi zakaznik.

3. Nedilnou soudasti podkladi pro uzna-
ni zdruky je Fadné vyplnény zaruéni
list a reklama¢ni protokol.

V piipadé opakovani stejné zavady na jed-

nom stoji a stejném dilu je nutna konzultace

se servisnim technikem spole¢nosti Kiihtrei-

ber, s.r.o.



Nahradni dily posuvi dratu a seznam kladek
Nahradné diely posuvov drétu a zoznam kladiek
Spare parts of wire feeder and list of pulleys

CWF 5110

Plast ptitlaku s matici
Plast pfitlaku se stupnici
Sroub piitlaku

Plastové vedeni dratu
Motor posuvu 255-455
Pritla¢na paka

Ozubené kolo ptitlaku
Zajistovaci plastovy Sroub
Deska posuvu

Zajistovaci miska

S0 0N UL A WN —

1

Cap for the fixing shaft
Calibrated part for fixing arm
Fixing arm

Inlet

Motor feeder 180 - 200
Pressure arm

Bearing D30

Fixing cap

Feed plate

Obj. ¢islo/ Code

CWEF 6110 CWF 5110

CO126013 CO126013
CO 126011 CO 126011
CO 128004 CO 128004
CO 018018 CO 018018
334701 334701
CO 028005 CO 026008
CO 127003 CO 127003
CO 18002 CO 126016
CO 028001 CO 026001

- CO 018003

Typ kladky ‘ Primér dratu

Obj. ¢. kladek posuvii/Code

Obj. ¢. kladek posuvii/Code

ype of feed roll Diameter of wire CWF 6110 CWF 5110
0,6 - 0,8 331657 - 0,6/0,8 331657 - 0,6/0,8
0,8-1,0 331657 -0,8/1,0 331657 - 0,8/1,0
1,0-1,2 331657 -1,0/1,2 331657 -1,0/1,2
1,2-14 331657 -1,2/1,4 331657 -1,2/1,4

Ocel, nerez / Fe 1,4-1,6 331657 —1,4/1,6 331657 - 1,4/1,6
0,6 -0,8 = =
0,8-1,0 33777-0,8/1,0 33777 -0,8/1,0
1,0-1,2 33777-1,0/1,2 33777 -1,0/1,2
1,2-14 33777-1,2/1,4 33777-1,2/1,4

Hlinik / Al 1,4-1,6 33777 - 1,4/1,6 33777 - 1,4/1,6
1,0-1,2 33800 - 1,0/1,2 33800 - 1,0/1,2
1,4-1,6 33800 —1,4/1,6 33800 —-1,4/1,6
1,6 - 2,0
1,6 -2,4 33800 —1,6/2,4 33800 - 1,6/2,4
Trubicka /Tube wire 2,0-2,4 33800 —2,0/2,4 33800 —2,0/2,4

Vnitini/vnéjsi praimér kladky
Vnutorny/vonkajsi priemer kladky
Inside/outside diameter of feed roll

32/40 mm

32/40 mm
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Poznamka 1: Nastavené hodnoty se automaticky
ukladaji do paméti po zmacknuti tladitka hotaku
na dobu cca 1 sec.

Pozniamka 2: Nastavené hodnoty nelze ménit
v prub&hu svafovani.

FUNKCE TOVARNI NASTAVEN{

Funkce tovarni nastaveni slouzi k nastaveni vy-
chozich parametrt fidici elektroniky. Po pouziti
této funkce se veskeré hodnoty automaticky na-
stavi na hodnoty pfednastavené od vyrobce tak,
jako u nového stroje.

Vypnéte hlavni vypina¢. Zmacknéte a drzte tla-
¢itko SET.

OFF SET ON

Zapnéte hlavni vypinac. Uvolnéte tlacitko SET.
Na displeji se zobrazuji hodnoty vychoziho na-
staveni.

NASTAVENI REZIMU SVAROVANI

Ridici elektronika stroji Processor a Synergic
umoziiuje svafovani v nasledujicich rezimech:

e  Plynuly dvoutaktni a Ctyftaktni rezim

e Bodovani a pulzovéni ve dvoutaktnim rezimu
e Bodovani a pulzovani ve ¢tyftaktnim rezimu

Nastaveni reZimu svafovani dvoutakt

Rezim dvoutakt je nastaven, kdyz je stroje zapnu-
ty a nesviti zadnd LED (kontrolka), jako na ob-
razku.

Nastaveni refimu dvoutakt BODOVANi
Stlacujte tlacitko FNC, az se rozsviti LED (kont-
rolka) BODOVANI na obrazku

Rezim dvoutakt bodovani je nastaven.

Nastaveni rezimu dvoutakt PULZOVANI
Stlaujte tlacitko FNC, aZ se rozsviti LED (kont-
rolka) PULZOVANI na obrazku

Rezim dvoutakt pulzovani je nastaven.

Nastaveni éasu BODOVANI
Stlacujte tlacitko SET, az se rozsviti LED (kont-
rolky) vyznacéené na obrazku.

SET

Potenciometrem nastavte pozadovanou hodnotu
¢asu bodu 0,1 - 5 sec.

Nastaveni ¢asu PULZOVANI
Stlacujte tlacitko SET, az se rozsviti LED (kont-
rolky) vyznacené na obrazku.

SET

Potenciometrem nastavte pozadovanou hodnotu
¢asu mezery mezi jednotlivymi body 0,1 - 5 sec.

Nastaveni reZimu svafovani ¢tyrtakt
Stlacujte tlacitko FNC, aZ se rozsviti LED dioda
(kontrolka) na obrazku.

Rezim Etyitakt je nastaven.

Nastaveni reZimu_&tyitakt BODOVANI
Stlacujte tlacitko FNC, az se rozsviti dvé LED di-
ody (kontrolky) étyitakt a bodovani na obrazku.

Rezim ¢tyitakt bodovani je nastaven.

Nastaveni re7imu étyftakt PULZOVANI
Stlacujte tlacitko FNC, az se rozsviti dvé LED di-
ody (kontrolky) Ctyitakt a pulzovani na obrazku.

( dmsmv |
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Rezim ¢tyitakt pulzovani je nastaven.

FUNKCE MEM (JEN U STROJU PROCES-
SOR)

Funkce umoziuje zpétné vyvolani a zobrazeni
poslednich ulozenych parametrit V a A po dobu
cca 7 sec.

Zmacknéte tlagitko MEM MEM

Na displeji se objevi po dobu 7 sec. posledni na-
méfené hodnoty svafovaciho napéti a proudu.
Hodnoty 1ze opétovné vyvolavat.

FUNKCE SYNERGIC (JEN U STROJU
SYNERGIC)

Funkce Synergic usnadiiuje ovladani a nastavo-
vani svarovacich parametri.. Jednoduchym nasta-
venim typu plynu a priméru dratu obsluha uréi
typ programu. Pro nastaveni svafovacich parame-
tri pak jiz staci jen jednoduché nastaveni napéti
prepinatem a elektronika automaticky nastavi
rychlost posuvu dratu.

Zapnuti funkce Synergic
Stisknéte tlacitko SYN, az se rozsviti LED (kont-

rolky) SYN a LED (kontrolka) sily materialu.

SYN

Funkce Synergic je zapnuta.

Zobrazené hodnoty sily materialu na obrazku jsou
informativni a nemusi odpovidat skute¢nosti.

Zvoleni programu — nastaveni priiméru dratu
a typu plynu

Stlacujte tlacitko SET, az se rozsviti LED (kont-
rolky) vyznacené na obrazku.

SET

Potenciometrem vyberte typ plynu, ktery hodlate pou-
zit - CO, nebo Ar (zna¢i MIX argonu a CO, plynu
v poméru 18 CO, a zbytek Ar.
Mackejte tlacitko SET, az se rozsviti LED (kont-
rolky) vyznacené na obrazku.

SET

Potenciometrem vyberte pramér dratu SG2 ktery
chcete pouzit — 0,6 — 0,8 — 1,0 mm.

Na hornim displeji se zobrazi orientacni sila ma-
terialu, kterou je mozné svafovat dle aktualniho
nastaveni.

Na dolnim displeji se zobrazuje aktualni nastave-
na rychlost posuvu dratu, ktera se automaticky
méni s piepinanim poloh ptepinace napéti.
Snizovani, popiipadé zvySovani svafovaciho vy-
konu, nastavite pfepinacem napé&ti.

Vypnuti funkce Synergic
Stisknéte tlac¢itko SYN. Dioda SYN a sila materi-
alu zhasne.

SYN

Funkce Synergic je vypnuta.

Poznamka 1: zobrazované hodnoty sily materia-
lu na displeji jsou pouze orientacni. Sila svafova-

(_oeswr |
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1
2
3
3
5
6
7
8
9
10
11

STANDARD
Wheel diameter 180-456
Refrigerator KIT 456
Fan MEZAXIAL 3140
Fan border
Rectifier KIT 250-356
Thermostat 130°
Contactor KIT250-600 32A
Canister KIT 456W
PCB AEK 801-003
Suspension eye M12 screw
Transformator KIT250-600

Switcher 4 positions 32A

Switcher 10 positions 32A

Shunt AEK 400A
Transformator KIT 350-
356

Inductor KIT 400 Cu
Wheel diameter KIT 356-
456

Gladhand 70-95

Dart big - black

Dart of main switch
Toggle switch 16A/250V
Foil KM TECH 110x90
Potentiometer knob 26,4
Euro connector complete
Gladhand water red
Gladhand water blue

PBS AEK 802-014
Motor KIT 356-600
Were feeder 4 rolls CWF
510

Adaptor

Holder of spoolAEK-COOP
Cable CGSG 4x2,5

Pump C.EM.E.

Cable clamp

Connector warm up source
Button 3A red

Switch pressure water
5,5BAR

Chain 85 cm

Supply KIT 250-458 32A
Protection case PTF
Protection 6.3A

Front panel KIT356-456
Plastic lock
Side cover metal

PCB AEK 802-009 digital

Code
31255
30019
30338
30095
30168
31088
31000
30044
10413
30066
30167

30553

30554
10125
31148
10170
30038

30410
31005
31006
30135
30293
30598
10308
30495
30496
10186
30460

30472

30096
30009
30465
30006
30355
30183
30223

30325

10446
30808
30075
20072

10530
30182

10477

PROCESSOR
Wheel diameter 180-456
Refrigerator KIT 456
Fan MEZAXIAL 3140
Fan border
Rectifier KIT 250-356
Thermostat 130°
Contactor KIT 250-600 32A
Canister KIT 456W
PCB AEK 801-003
Suspension eye M12 screw
Transformator KIT 250-600

Switcher 4 positions 32A

Switcher 10 positions 32A
Shunt AEK 400A
Transformator KIT 350-356

Inductor KIT 400 Cu
Wheel diameter KIT 356-
456

Gladhand 70-95

Dart big - black

Dart of main switch
Toggle switch 16A/250V
Foil KM TECH 110x90
Potentiometer knob 26,4
Euro connector complete
Gladhand water red
Gladhand water blue

PBS AEK 802-014
Motor KIT 356-600
Were feeder 4 rolls CWF
510

Adaptor

Holder of spool AEK-COOP
Cable CGSG 4x2,5

Pump C.EM.E.

Cable clamp

Connector warm up source
Button 3A red

Switch pressure water
5,5BAR

Chain 85 cm

Supply KIT 250-458 32A
Protection case PTF
Protection 6.3A

Front panel KIT456D
Plastic lock
Side cover metal

Front panel sticker D242

31255
30019
30338
30095
30168
31088
31000
30044
10413
30066
30167

30553

30554
10125
31148
10170
30038

30410
31005
31006
30135
30293
30598
10308
30495
30496
10186
30460

30472

30096
30009
30465
30006
30355
30183
30223

30325

10446
30808
30075
20072

10614
30182

31360

SYNERGIC
Wheel diameter 180-456
Refrigerator KIT 456
Fan MEZAXIAL 3140
Fan border
Rectifier KIT 250-356
Thermostat 130°
Contactor KIT250-600 32A
Canister KIT 456W
PCB AEK 801-003
Suspension eye M12 screw
Transformator KIT250-600
Switcher 4 positions 32A
SYN
Switcher 10 positions 32A
SYN
Shunt AEK 400A
Transformator KIT 350-
356
Inductor KIT 400 Cu
Wheel diameter KIT 356-
456
Gladhand 70-95
Dart big - black
Dart of main switch
Toggle switch 16A/250V
Foil KM TECH 110x90
Potentiometer knob 26,4
Euro connector complete
Gladhand water red
Gladhand water blue
PBS AEK 242
Motor KIT 356-600
Were feeder 4 rolls CWF
510
Adaptor
Holder of spoolAEK-COOP
Cable CGSG 4x2,5
Pump C.E.M.E.

Cable clamp

Connector warm up source
Button 3A red

Switch pressure water
5,5BAR

Chain 85 cm

Supply KIT 250-458 32A
Protection case PTF
Protection 6.3A
Connector switch synergic
Jumper synergic 10 pin
Front panel KIT456D
Plastic lock

Side cover metal

PCB AEK802-013

PCB AEK802-014

Front panel sticker D242

31255
30019
30338
30095
30168
31088
31000
30044
10413
30066
30167

32090

32089
10125
31148
10170
30038

30410
31005
31006
30135
30293
30860
10308
30495
30496
10470
30460

30472

30096
30009
30465
30006
30355
30183
30223

30325

10446
30808
30075
20072
10462
10538
10614
30182

10471
10472
31827
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STANDARD
Kolo 180-456 pevné
Chladi¢-radiator KIT 456
Ventilator MEZAXIAL
Ramecek ventilatoru
Usmériiovac KIT250-356
Termostat 130°
Styka¢ KIT 250-600 32A
Kanystr KIT 456 W
Plosny spoj odrusovac
AEK 801-003
Oko zavésné M12 Sroub
Trafo KIT 250-600 ovl.
Prepinac 4pol.32A
Prepinac 10 pol. 32A
Bo¢nik AEK 400A
Trafo KIT 350-356 hlavni
Tlumivka KIT 400Cu
Kolo otocné KIT 356-456
Rychl.zasuv. panel 70-95
Sipka velka Gerna
Sipka hlavniho vypinage
Spina¢ kolibkovy16A/250V
Folie KM TECH 110x90
Knoflik pri.26,4
Euro zasuvka komplet
Rychl. voda ¢ervena
Rychl. voda modra
Plosny spoj AEK 24
Motor KIT 356-600
Posuv 4kl. CWF 510 bez
motoru a bez kladky
Redukce adaptér 1par
Drzak civky AEK-COOP
Kabel CGSG 4 x 2,5
Cerpadlo C.EM.E.
Vyvodka kabelova
Zasuvka repro K282 plocha
Tlacitko 3A cervené
Spina¢ tlaku vody5,5BAR
Retéz 85 cm
Vidlice KIT 250-458 32A
Pouzdro pojistkové PTF
Pojistka 6.3A

Panel KIT356-456
Zamek plastovy
Bocni kryt plech. komplet

Plosny spoj AEK 802-009
digital

31255
30019
30338
30095
30168
31088
31000
30044

10413

30066
30167
30553
30554
10125
31148
10170

PROCESSOR
Kolo 180-456 pevné
Chladi¢-radiator KIT 456
Ventilator MEZAXIAL
Ramecek ventilatoru
Usmérniovac KIT250-356
Termostat 130°
Styka¢ KIT 250-600 32A
Kanystr KIT 456 W
Plosny spoj odrusova¢ AEK
801-003
Oko zavésné M12 Sroub
Trafo KIT 250-600 ovl.
Piepinac 4pol.32A
Piepinac 10 pol. 32A
Bo¢nik AEK 400A
Trafo KIT 350-356 hlavni
Tlumivka KIT 400Cu
Kolo oto¢né KIT 356-456
Rychl.zasuv. panel 70-95
Sipka velka gerna
Sipka hlavniho vypinace
Spinac kolibkovy 16A/250V
Folie KM TECH 110x90
Knoflik pri.26,4
Euro zasuvka komplet
Rychl. voda ¢ervena
Rychl. voda modra
Plosny spoj AEK 802-014
Motor KIT 356-600
Posuv 4kl. CWF 510 bez
motoru a bez kladky
Redukce adaptér 1par
Drzak civky AEK-COOP
Kabel CGSG 4 x 2,5
Cerpadlo C.EM.E.
Vyvodka kabelova
Zasuvka repro K282 plocha
Tlacitko 3A Cervené
Spinac tlaku vody 5,5BAR
Retéz 85 cm
Vidlice KIT 250-458 32A
Pouzdro pojistkové PTF
Pojistka 6.3A

Panel ¢elni KIT456D P+S
Zamek plastovy
Bocni kryt plech. komplet

Samolepka ¢el.panel D242

31255
30019
30338
30095
30168
31088
31000
30044

10413

30066
30167
30553
30554
10125
31148
10170

SYNERGIC
Kolo 180-456 pevné
Chladi¢-radiator KIT 456
Ventilator MEZAXIAL
Ramecek ventilatoru
Usmérnovac KIT250-356
Termostat 130°
Stykac¢ KIT 250-600 32A
Kanystr KIT 456 W
Plosny spoj odrusovac
AEK 801-003
Oko zavésné M12 sroub
Trafo KIT 250-600 ovl.
Prepinac 4pol.32A SYN
Piepina¢ 10pol.32A SYN
Bo¢nik AEK 400A
Trafo KIT 350-356 hlavni
Tlumivka KIT 400Cu
Kolo oto¢né KIT 356-456
Rychl.zasuv. panel 70-95
Sipka velka ¢erna
Sipka hlavniho vypinage
Spina¢ kolibkovy16A/250V
Folie KM TECH 110x90
Knoflik pfistrojovy HF
Euro zasuvka komplet
Rychl. voda ¢ervena
Rychl. voda modra
Plosny spoj AEK 242
Motor KIT 356-600
Posuv 4kl. CWF 510 bez
motoru a bez kladky
Redukce adaptér 1par
Drzak civky AEK-COOP
Kabel CGSG 4 x 2,5
Cerpadlo C.EM.E.
Vyvodka kabelova
Zasuvka repro K282 plocha
Tlacitko 3A Cervené
Spina¢ tlaku vody5,5BAR
Retéz 85 cm
Vidlice KIT 250-458 32A
Pouzdro pojistkové PTF
Pojistka 6.3A
Spojka prepinace SYN
Propoj synergie 10 pin.
Panel ¢elni KIT456D P+S
Zamek plastovy
Boc¢ni kryt plech. komplet
Plosny spoj AEK802-013
Plosny spoj AEK802-014
Samolepka ¢el.panel D242

31255
30019
30338
30095
30168
31088
31000
30044

10413

30066
30167
32090
32089
10125
31148
10170

10308
30495
30496
10470
30460

30472

30096
30009
30465
30006
30355
30183
30223
30325
10446
30808
30075
20072
10462
10538
10614
30182

10471
10472
31827

ného materialu se muze lisit podle polohy svato-
vani atd.

Poznamka 2: pro korekci parametri posuvu dratu
pouzijte potenciometr, popiipadé UP/DOWN tla-
¢itka dalkového ovladani.

Poznamka 3: parametry programu funkce syner-
gic jsou navrzeny pro pomédény drat SG2. Pro
spravnou funkci synergickych programi je nutné
pouzit kvalitni drat a ochranny plyn a svafovany
material.

Poznamka 4: pro spravnou funkci synergického
stoje je nutné dodrzet ptedepsané pruméry
bovdent k priméru dratu, spravny pruvlak a
ukostieni svafovaného materialu (pouzijte svérku
pfimo na svafovany material), jinak neni zarucena
spravna funkce stroje. Dale je potieba zajistit kva-
litni napajeni sit€¢ — 400 A, max. +/- 5%.

UKLADANI VLASTNICH PARAMETRU

RYCHLOSTI POSUVU DRATU DO PAMETI

Funkce ukladani parametri je v provozu jen pii

zapnuté funkci synergic.

1. Vyberte pozadovanou rychlost posuvu dratu

2. Zmacknéte a drzte tlacitko SYN a nasledné
zmacknéte tlacitko test plynu (MEM)

: =
Drzet soucasné '

SYN
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3. Uvolnéte ob¢ tlacitka — nové parametry jsou
ulozeny

Timto zptisobem lze pozadované parametry ukla-
dat a piepisovat dle potieby. Ulozeny parametr se
nastavi vzdy ve stejné poloze piepinace napéti,
kdy byl parametr ulozen.

Navrat do puvodnich parametrii synergic nasta-
venych od vyrobce se provadi opétovnym zmack-
nutim a pfidrzenim tlac¢itka SYN a naslednym
zmacknutim a uvolnénim tlacitka zavadéni dratu.
Timto zptisobem Ize vratit jednotlivé ulozené pa-
rametry.

Uplny navrat viech prednastavenych hodnot do
hodnot nastavenych od vyrobce 1ze provést funkci
tovarni nastaveni.

(Ukladani do paméti je mozné u stroji vyrobe-
nych od dubna 2006)

FUNKCE LOGIC - JEN U STROJU PRO-
CESSOR A SYNERGIC

Funkce LOGIC obsahuje soubor zjednodusujicich
a zptehlediujicich prvki zobrazovani nastave-
nych a nastavovanych hodnot.

Jelikoz dva displeje zobrazuji nékolik odlisnych
parametril je nutné zobrazovani parametri zjed-

nodusit. Funkce LOGIC pravé takto pracuje —

zpiehlediuje:

e Horni display se rozsviti jen v prubéhu sva-
fovaciho procesu, kdy elektronika méfi a
zobrazuje svafovaci proud (pokud neni za-
pnut u stroji Synergic rezim SYNERGIC).
V piipadé zapnutého rezimu SYNERGIC
sviti display trvale, jen se méni zobrazované
hodnoty). Po uplynuti doby cca 7 sec. displej
opét automaticky zhasne. Tim elektronika
zvySuje orientaci pfi ¢teni parametril pfi na-
stavovani.

e Homi displej zobrazuje pouze svarovaci
proud. V piipadé zapnuté funkce SYNER-
GIC (jen u stroji Synergic) horni displej zob-
razuje tloustku materialu.

e Spodni displej zobrazuje v pribéhu svafovani
svafovaci napéti a v pribéhu nastavovani
veskeré ostatni hodnoty — ¢as, rychlost atd.

e LED SETTING pfiestane svitit jen v prab&éhu
svafovaciho procesu, kdy je v ¢innosti digi-
talni voltampérmetr.

e LED SETTING sviti v prub&hu svafovani jen
tehdy, kdyz obsluha nastavuje a méni rych-
lost posuvu dratu potenciometrem nebo dél-
kovym ovladanim UP/DOWN. Jakmile ob-
sluha pfestane parametr nastavovat, LED
SETTING automaticky do 3 sec. zhasne a
displej ukazuje hodnotu svatovaciho napéti.

Doporucené nastaveni svaiovacich parametri
viz. tabulky str. 54 aZ 62.

PRINCIP SVAROVANI MIG/MAG

Svafovaci drat je veden z civky do proudového
pruvlaku pomoci posuvnych kladek. Oblouk pro-
pojuje tajici dratovou elektrodu se svafovanym
materidlem. Svarovaci drat funguje jednak jako
nosi¢ oblouku a zaroven i jako zdroj pfidavného
materidlu. Z mezikusu pfitom proudi ochranny
plyn, ktery chrani oblouk i cely svar pfed ucinky
okolni atmosféry.

Obr. 3

Kladky posuvu
Otvor pro ochranny plyn |

Sv.elektroda

Mezikus Plynové hubice

Proudovy privlal Ochranny plyn

Svateci obloul d’

Sv.material

( ceswy |
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OCHRANNE PLYNY

| Ochranné plyny |

Inertni plyny —-metoda MIG | | Aktivni plyny — metoda MAG |
| |
Argon (Ar) Oxid uhlicity
Hélium (He) Smésné plyny
Smési He/Ar Ar/CO2
Ar/02

PRINCIP NASTAVENI SVAROVACICH
PARAMETRU

Pro orienta¢ni nastaveni svareciho proudu a napé-
ti metodami MIG/MAG odpovida empiricky
vztah U, = 14 + 0,05 x I,. Podle tohoto vztahu si
muzeme uréit potfebné napéti. Pti nastaveni napé-
ti musime pocitat sjeho poklesem pii zatizeni
svafenim. Pokles napéti je cca 4,8 V na 100 A.
Nastaveni svafeciho proudu provadime tak, ze
pro zvolené svareci napéti doregulujeme pozado-
vany svareci proud zvySovanim nebo snizovanim
rychlosti podavani dratu, piipadné jemné doladi-
me napéti az je svar. oblouk stabilni.

K dosazeni dobré kvality svarQ a optimalniho na-
staveni svafovaciho proudu je tfeba, aby vzdale-
nost napajeciho priivlaku od materidlu byla pfi-
blizné 10 x & svafovaciho dratu. Utopeni pravla-
ku v plynové hubici by nemélo pfesahnout 2 — 3
mm.

Svarovaci rezZimy

Vsechny svafovaci stroje KIT pracuji v téchto re-
zimech:

e plynule dvoutakt

e plynule étyitakt

e  bodové svafovani dvoutakt

e pulsové svafovani dvoutakt

Nastaveni stroje na tyto rezimy se provadi dvéma
vypinaci s potenciometry. Na ovladacim panelu
nad potenciometry jsou schématicky znazornény
jejich funkce.

DVOUTAKT

Pii této funkci jsou oba potenciometry stale vy-
pnuté. Proces se zapne pouhym zmacknutim spi-
nace hotaku. Pfi svafovacim procesu se musi spi-
nac stale drzet. Pracovni proces se prerusi uvol-
nénim spinace hofaku.

predfuk svafovaci proces dofuk
A A A

| konec svarovani
| 1 zahéjeni svafovénil 2 |

1 — stisknuti a drZeni tla¢itka hofaku
2 —uvolnéni tlacitka hotaku

CTYRTAKT

Pouziva se pfi dlouhych svarech, pii kterych sva-
fe¢ nemusi neustale drzet spina¢ hofaku. Funkce
se zapne vypinac¢em (obr. 1, poz. 7) z polohy 0 do
jakékoliv polohy 1-10. Sepnutim spinace hotaku
se spusti svafovaci proces. Po jeho uvolnéni sva-
fovaci proces nadale trva. Teprve po opétovném
zmacknuti spinace hotaku se prerusi svareci proces.

predfuk svafovaci proces dofuk
r 3 A A

| konec svarovani
|7-?| zahdjeni svafovani | 3-4 |

1-2 — stisknuti a uvolnéni tlacitka hofaku
3-4 — opakované stisknuti a uvolnéni tla¢itka hofaku

BODOVE SVAROVAN{

Pouziva se pro svafovani jednotlivymi kratkymi
body, jejichz délka se da plynule nastavovat poo-
to¢enim levého potenciometru (obr. 1, poz. 12) na
odpovidajici hodnotu na stupnici (smérem dopra-
va se interval prodluzuje). Zmacknutim spinace
na hofdku se spusti Casovy obvod, ktery spusti
svafovaci proces a po nastavené dob& ho vypne.
Po opétovném stisknuti tlacitka se celd Cinnost
opakuje. K vypnuti bodového svarovani je tfeba
potenciometr vypnout do polohy ,,0°. Pravy po-
tenciometr zistava po celou dobu trvani bodové-
ho svafovani vypnuty.

I&dﬂ svafovani po nasta- Iﬂfﬂ

venou dobu

I konec bod. svafovani

1-2 | zahajeni bod. svafovani

1-2 — stisknuti tla¢itka hotaku

( oeswr |
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PULZOVE SVAROVAN{

Pouziva se pro svafovani kratkymi body. Délka
téchto bodu i délka prodlev se da plynule nasta-
vovat. Nastavuje se pootocenim levého potenci-
ometru, ktery udava délku bodu (obr. 1, poz. 12)
a pravého potenciometru, ktery udava délku pro-
dlev (obr. 1, poz. 13) z polohy ,,0° na pozadované
hodnoty na stupnici (smérem doprava se interval
prodluzuje). Zmacknutim spinace hotaku se spus-
ti casovy obvod, ktery spusti svafeci proces a po
nastavené dob&é ho vypne. Po uplynuti nastavené
prodlevy se cely proces opakuje. K pteruseni
funkce je nutné uvolnit spina¢ na svafovacim ho-
faku. K vypnuti funkce je tfeba vypnout oba po-
tenciometry do polohy ,,0°.

predfuk || svafovani || prodleva po][ svafovani |d_0ﬁﬂ

po nasta- || nastavenou || po nasta-
venou dobu dobu venou dobu

¢ l l A4

| konec pulz. svafovani

1 — stisknuti a drzeni tlacitka hotaku
2 —uvolnéni tlacitka hotaku

NASTAVENI DOBY PREDFUKU A DOFU-
KU (STROJE STANDARD)

Aby bylo zajisténo pfi zahajeni svafovani zapale-
ni el. oblouku v ochranném plynu a zabranilo se
oxidaci koncového krateru po skonéeni svarovani,
je tieba vhodné nastavit dobu ptedfuku resp. do-
fuku plynu. Regulace se provadi potenciometry
(obr. 1 poz. 14). Délka predfuku a dofuku je na-
stavitelnd v intervalu 0-5 sekund.

NASTAVENI DOHORENI DRATU

Doba dodate¢ného hofeni dratu zabraiuje pfi
spravném nastaveni piilepeni svafovaciho dratu
k tavening, nebo kontaktni $pi¢ce. Délku dohoteni
Ize nastavit v rozmezi 0-1 sekundy. Nastaveni té-
to funkce ma vliv na velikost ,kulicky* na konci
svafovaciho dratu a tim na kvalitu dal$iho zapale-
ni oblouku. Pozadavek je nastavit parametry do-
hoteni tak, aby byla kulicka na konci svafovaciho
dratu co nejmensi. S pouzitim riznych svafova-
nych materiali se parametry 1isi.

NASTAVENI VYLETU - PRIBLIZOVACI
RYCHLOSTI DRATU

Tato funkce umoznuje pii vhodném nastaveni
bezproblémové zapaleni oblouku bez zbyte¢ného
rozstiiku a ,,cuknuti* svafovaciho hotfaku. Svato-
vaci drat je po stisknuti tlacitka hotaku posouvan
malou ptiblizovaci rychlosti tzv. vylet.

1 | zahajeni pulz. svafovénil 2 |

V okamziku kontaktu svat. dratu s materialem do-
jde k zapaleni oblouku a automatickému piepnuti
na hodnotu posuvu nastavenou potenciometrem
na pfednim panelu (obr. 1, poz. 14).

NeZ zacnete svarovat

Dilezité: pred zapnutim svafecky zkontrolujte

jeste jednou, ze napéti a frekvence elektrické sité

odpovida vyrobnimu $titku.

1. Nastavte svafovaci napéti s pouzitim piepi-
nace napéti (obr. 1, poz. 3 a 6) a svafovaci
proud potenciometrem rychlosti posuvu dratu
(obr. 1, poz. 11). Nikdy neprepinejte polo-
hy pFepinace p¥i svarovani!

2. Zapnéte svarecku hlavnim vypina¢em zdroje
(obr. 1, poz. 2).

3. Stroj KIT je pfipraven k pouziti.

Udrzba
Varovani: Pfed tim, nez provedete ja- &

koukoli kontrolu uvnitt stroje, odpojte
jej od elektrické site.

NAHRADNi DiLY

Originalni nahradni dily byly specialn¢ navrzeny
pro naSe zafizeni. Pouziti neoriginalnich nahrad-
nich dild muze zpusobit rozdilnosti ve vykonu
nebo redukovat pfedpokladanou troveni bezpec-
nosti.

Vyrobce neodpovida za problémy vzniklé pou-
Zitim neoriginalnich nahradnich dild.

ZDROJ SVAROVACIHO PROUDU

Jelikoz jsou tyto systémy zcela statické, dodrzujte

nasledujici pokyny:

e Pravidelné odstraiujte nashromazdénou ne-
Cistotu a prach z vnitini ¢asti stroje za pouziti
stlaceného vzduchu. Nesmérujte vzduchovou
trysku pfimo na elektrické komponenty,
mobhlo by dojit k jejich poskozeni.

e Provadéjte pravidelné prohlidky, abyste zjis-
tili jednotlivé opotiebované kabely nebo vol-
na spojeni, kterd jsou pfic¢inou piehiivani a
mozného poskozeni stroje.

e U svafovacich stroji je tfeba provést perio-
dickou revizni prohlidku jednou za pil roku
povéienym pracovnikem podle CSN 331500,
1990 a CSN 056030, 1993.

POSUV DRATU

Velkou péci je tieba vénovat podavacimu ustro-
ji, a to kladkam a prostoru kladek. Pti podavani
dratu mezi kladkami dochazi k otéru médéného
povlaku a k odpadavani drobnych pilin, které jsou
vnaseny do bovdenu a také znecistuji vnitini
prostor podavaciho Ustroji. Pravidelné odstranujte

(s |
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nashromazdénou necistotu a prach z vnitfni ¢asti
zasobniku dratu a podavaciho ustroji.

SVAROVACI HORAK

Svatrovaci hotak je tieba pravidelné udrzovat a
véas vyménovat opotiebované dily. Nejvice na-
mahanymi dily jsou proudovy privlak, plynova
hubice, trubka hotaku, bovden pro vedeni dratu,
hadicovy kabel a tla¢itko hofaku.

Proudovy privlak pfevadi svafovaci proud do
dratu a zaroven drat usmérfiuje k mistu svafovani.
Ma zivotnost 3 az 20 svafovacich hodin (podle
udajti vyrobce), coz zavisi zejména na jakosti ma-
terialu pravlaku (Cu nebo CuCr), na jakosti a
povrchové upravé dratu a svafovacich paramet-
rech. Vyména privlaku se doporucuje po opotie-
beni otvoru na 1,3 nasobek priméru dratu. Pfi
kazdé montazi i vyméné se doporucuje nastiikat
pruvlak separacnim sprejem.

Plynova hubice pfivadi plyn uréeny k ochrané
oblouku a tavné 1azné. Rozstiik kovu zanasi hubi-
ci, proto je tfeba ji pravidelné cistit, aby byl za-
bezpecen dobry a rovnomérny pritok a piedeslo
se zkratu mezi pruvlakem a hubici. Rychlost za-
naseni hubice zavisi pfedevsim na spravném sefi-
zeni svafovaciho procesu.

Rozstiik kovu se snadnéji odstrafiuje po nastiika-
ni plynové hubice separa¢nim sprejem.

Po téchto opatienich rozstiik Caste¢né opadava,
pfesto je tfeba jej kazdych 10 az 20 minut odstra-
fovat z prostoru mezi hubici a privlakem neko-
vovou ty¢inkou mirnym poklepem. Podle veli-
kosti proudu a intenzity prace je potieba 2krat az
Skrat béhem smény plynovou hubici sejmout a
dikladné ji odcistit véetné kanalkd mezikusu,
které slouzi pro ptivod plynu. S plynovou hu-
bici se nesmi siln€ klepat, aby nedoslo k posko-
zeni izolaéni hmoty.

Mezikus je téz vystavovan G¢inkim rozstiiku a
tepelnému namahani. Jeho zivotnost je 30-120
svafovacich hodin (podle udaje uvedeného vy-
robcem).

Intervaly vymény bovdeni jsou zavislé na isto-
té dratu a udrzbé mechanismu v podavaci a na se-
fizeni pfitlaku kladek posuvu. Jednou tydné se ma
vycistit trichloretylenem a profouknout tlakovym
vzduchem. V piipadé velkého opotiebeni nebo
ucpani je tieba bovden vymeénit.

Upozornéni na mozné problémy a
jejich odstranéni

Ptivodni $ndra a svafovaci hotak jsou povazovany
za nejCastéjsi pficiny problémut. V ptipadé pro-
blému postupujte nasledovné:

1. Zkontrolujte hodnotu dodavaného napéti

2. Zkontrolujte, zda je pfivodni kabel dokonale
pfipojen k vidlici a hlavnimu vypinaci
3. Zkontrolujte, zda jsou pojistky, nebo jisti¢ v
poradku
4. Zkontrolujte, zda nasledujici ¢asti nejsou vad-
né:
o hlavni vypina¢ rozvodné sité
e napajeci vidlice
e hlavni vypinac stroje
5. Zkontrolujte svafovaci hof'édk a jeho Casti:
e napajeci pruvlak a jeho opotiebeni
o vodici bovden v hofaku
o vzdalenost utopeni privlaku do hubice
POZNAMKA: I pies Vase technické dovednosti
Vam doporucujeme ohledné opravy stroje kon-
taktovat vyskoleny personal naSeho servisniho
technického oddéleni.

Objednani nahradnich dild

Pro bezproblémové objednani nahradnich dilt
uvadgjte:

1. Objednaci ¢islo dilu

2. Nazev dilu

3. Typ ptistroje

4. Napajeci napéti a kmitocet uvedeny na vy-

robnim Stitku
5. Vyrobni ¢islo pfistroje

PRIKLAD: 2 kusy obj. ¢islo 331028, ventilator
MEZAXIAL pro stroj KIT 400W, 3x400V 50/60
Hz, vyrobni ¢islo ...

(e |
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Elektrotechnické schéma

Electrical diagram
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Uvod

Vazeny zékaznik, d’'akujeme Vam za doveru, kto-
ri ste nam prejavili zakipenim nasho vyrobku.
Pred uvedenim do prevadzky si prosim dokladne
precitajte vsetky pokyny uvedené v tomto navo-
de. Pre zabezpecenie optimalneho a dlhodobého
pouzivanie zariadenia prisne dodrziavajte tu uve-
dené instrukcie na pouzitie a udrzbu. Vo Vasom
zaujme Vam odporucame, aby ste udrzbu a pri-
padné opravy zverili naSej servisnej organizacii,
pretoze ma prislusné vybavenie a Specialne vy-
Skoleny personal. Vsetky nase zdroje a zariadenia
st predmetom dlhodobého vyvoja. Preto si vy-
hradzujeme pravo upravovat’ ich konstrukciu a
vybavenie.

Popis

KIT su profesionalne zvaracie stroje urcené k
zvarani metddami MIG (Metal Inert Gas) a MAG
(Metal Active Gas). Su to zdroje zvaracieho pru-
du s plochou charakteristikou. Jedna sa o zvarani
v ochrannej atmosfére aktivnych a neteenych
plynov, kedy pridavny material je v podobe ,,ne-
kone¢ného* drétu podavan do zvarové kupele po-
suvom drétu. Tieto metddy st veliace produktiv-
ne, zvlast’ vhodné pre spoje konstrukénych oceli,
nizko legovanych oceli, hliniku a jeho zliatin.

Stroje st rieSené ako pojazdné supravy, lisiaci sa
od sebe navzajom vykonom a vybavou. Zdroj
zvaraciecho prudu, zasobnik drétu a posuv drotu
st v jednej kompaktnej plechovej skrini s dvoma
pevnymi a dvoma oto¢nymi koly.

Stroje KIT st urcené k zvarani tenkych a stred-
nych sil materialu pri pouziti drétu od priemeru
0,6 do 1,2 mm (KIT 400) resp. 0,6 do 1,6 mm
(KIT 500). Standardné vybavenie strojov je uve-
dené v kapitole ,,Vybavenie strojov KIT*. Zvara-
cie stroje su v stlade s prisluSnymi normami a na-
riadeniami Eurdpskej Unie a Slovenskej republi-
ky.

( stowensxy |

-19 -

| xraoe-500 )




Prevedenie strojov
Stroje KIT 400/400W and KIT 500/500W st sériovo vyrabané v nasledujtcich prevedeniach:

Program No.8 KIT-500-1,6-MIX

. . A|lA|A|lAa|lAa|lAa|Aa|A|lAaA|Aa|B|B|B|[B|B|B|B|B|B|B
gové prevedenie STANDARD ]

o~ 1 2 3|45 |6 |7 8|91 |[2]|3|4|5]|6]|7]|8]|9]T10

Jednoduché a spolahlivé ovladani strojov KIT. € mim| 20 |27 [ 32|36 |40 43|45 |50 |54 |54|57[59[63]|65[65]|70][72]|74]|75]| W

Ovladani je prevedené¢ jednym potenciometrom 2 | 15 [ 20 [ 30 |40 |45 |50 (55|60 [65|70][ 75|80 (85 |90][95|100]105]110]115] 120

posuvu dratd a dvoma d’al§imi potenciometri s
vypina¢om, ktorymi sa zapinaju a nastavuji funk-
cie bodovani, pulzovani a §tvortaktu. Tato varian-

Orienta¢ni doporucené hodnoty ostatnich parametria
Reference advisory values of other parameters

ty sa $tandardne nevybavuje digitalnom voltampér _III,UIL':VM g 8 8 g g g 8 0?3 0?3 0?3 0?3 0?3 013 0?3 013 0?3 013 0?3 013 013
metrom. ]@ 0,15 0,15 015 [ 015 [ 015 | 015 | 0,15 | 0I5 | 0I5 | 015 | 015 [ 015 [ 015 [ 015 [ 015 | 0,15 | 0,15 | 0,15 | 0,15 0,15
..' . io/ 02 |02 ]02f02)02]02]02]02]02]02[02[02]02]02[02]02]02]02]02]02
Jednoducho riesené ovladani vsetkych funkcii pre - C c|lc|lc|jAajc|]c|lc|Cc|C|D|D|D|D|D|D|D|D]|D]|D
zvarani metddami MIG/MAG. Jednoduché ovla- i 1 2 34|56 | 7|89 |1w|1]|2]3|4|5]|6]|7]|8]09]10
danie a nastavovanie vSetkych hodnot sa prevadi 8 mim| 79 | 80 |82 |85(88|91]|94]|097| 10 |104]107]1L1[115]|11,9]123|127]13,1| 135|139 | 143

jednym potenciometrom a dvomi tlacidlami. K

ednoduchosti ovladani prispieva funkeia LOGIC i | 125 | 130 | 135|140 145 | 15 | 155 | 16 | 165|170 | 175 | 180 | 185 | 190 | 195 | 200 | 205 | 210 | 215 | 220
jednoduchosti ovladani prispieva funkcia .

Stroje s tymto ovladanim st vybavené digitdlnym Orienta¢ni doporucené hodnoty ostatnich parametria

voltampérmetrom s pamétou. Jednoducho rieSené Reference advisory values of other parameters

ovladanie umoZiiuje nastavenie hodnét predfu- Tlumivka

ku/dofuku plynu, funkcie SOFT START, dohoreni [ Vylet 03 |03 [03]03]03 03 0303 03030303 03030303 03030303
drétu, bodovani a pulzovam'. Ovlédanie umoiﬁuje ]@ 0,15 0,15 015 [ 015 [ 015 | 015 | 0,15 | 0I5 | 0I5 | 015 | 015 [ 015 [ 015 [ 015 [ 015 | 0,15 | 0,15 | 0,15 | 0,15 0,15
nastavenie dvojtaktného a Stvortaktného rezimu. io/ 02 |02 [02]02]|02[02[02]02]02]02[02[02]02]02[02[02]02]02]02]02
Progresivne zavadeni drétu umozituje jeho bez- Lo-f 03 [03[03]03]|03|03[03[03]03]|03[03[03]03]03|03][03]03]|03]|03]03

problémové zavadenie. Elektronickda regulacia
rychlosti posuvu drétu disponuje spétnoviazebnou
regulaciou posuvu drotu, ktord zaistuje konstant-
nu nastavenu rychlost’ posuvu.

Synergické prevedenie SYNERGIC

Vyrazne zjednodusuje nastavovanie zvaracich pa-

Porovnavaci tabulka stupnice rychlosti posuvu drati stroji Standard

rametrov. Jednoduchym nastavenim priemeru zvé- Porovnavacia tabul’ka stupnice rychlosti posuvu drotu strojov Standard
racicho drotu a pouZitého ochranncho plynu ob- Comparing chart with scales of wire shift speed of machines Standard
sluha urci typ programu. Dalej uz staci iba jedno- .

. . e A A (m/min.)
duché nastavenie napétia prepinacom a ovladacia
jednotka Synergic vyberie najvhodnejsie paramet-
re rychlosti posuvu drétu. K jednoduchému ovla- Stupnice potenciometru 1 2 3 4 5 6 7/ 8 9 10 11
daniu a nastavovaniu vSetkych hodnét sluzi jeden Scale of potentiometer
potenciometer a dve tlaCidla. K jednoduchosti Orientaéni hodnoty v m/min
ovladania prispieva funkcia LOGIC. Stroje Reference values in m/min 4 58 | 1L5] 15 18 1205 | 23 1235| 24 |245| 25

s tymto ovladanim si Standardne vybavené digi-
talnym voltampérmetrom s pamatou. Jednoducho
rieSené ovladanie umoznuje nastavenie hodndt * grafické symboly jsou vysvétleny v tabulce na str. 52
predfuku/dofuku plynu, funkcie SOFT START,
dohorenia drétu, bodovanie a pulzovanie. Ovla-
danie umoziiuje nastavenie dvojtaktného a Stvor-
taktného rezimu. Progresivne zavadenie drotu
umoziiuje jeho bezproblémové zavadenie. Elek-
tronicka regulacia rychlosti posuvu drdtu disponu-
je spitnovizebnou regulaciou posuvu drotu, ktora
zaist'uje konstantni nastavenu rychlost’ posuvu.

* grafické symboly st vysvetlené na str. 52
* description of graphic symbols is in the table on page 52
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Program No.6 KIT-500-1,2-MIX

Technicka data

Vstupné napétie 50 Hz

Rozsah zvaracieho pradu

Napitie na prazdno

Pocet regulacnych stupiiov
Zatazenie 35% / *45%

Zatazenie 60%

Zatazenie 100%

Sietovy prud/prikon 60%

Vinutie

Istenie

Rychlost’ podavania drétu - Standard
Rychlost’ podavania drétu — Synergic, Processor
Krytie

Trieda izolacie

Normy

Rozmery DxSxV

Hmotnost’

KIT 400/400W KIT 500/500W
3x400 V 3x400 V
30-350 A 50 — 450 A
18-38V 19-46V
40 40
350 A *450 A
310 A 430 A
260 A 310 A
15,3 A/10,4 kVA 25 A/17,3 kVA
Cu Cu
25 A 32A
1 —25 m/min
0,5 — 20 m/min
P21
F
CSN EN 60974-1, EN 5019 0
850x630x710 mm
141/147 kg | 145/151 kg

-1 A|A|A|[A|A|A|[A|A|A|A|[B|B|B|B|[B|B|B|B|B|B
o~ 1 2 |3 |4 |56 7|89 101 ]|2]3]4 6 8 | 9 |10
€ mim| 23 | 30 |35 [40 |45 (50 [56]|60[65]|70|74|78]81|83|86]|090|94]098]101]|105
PZA | 20 |20 | 25|30 (30 [40]50]50]|50[60|60]|60][80|80[80|80] 10| 10|10 10
Orienta¢ni doporucené hodnoty ostatnich parametria
Reference advisory values of other parameters
Tlumivka 0 0o JoJoJoJoJoJoJoJoJoJo [t [t 1 [r[tr[]1]1t]1
| Vylet 05 [ 05 [05]05][05 0505 05 05 05]05][05][05[05]05][05][05][05]05]05
ae 045 | 045 | 045 | 045 | 045 | 045 | 045 | 045 | 045 | 045 | 045 | 045 | 045 | 045 | 045 | 045 | 045 | 045 | 045 | 045
io/ 02 |02 ]02]02[02[02]02]02]02[02]|02]02[02[02]02]02][02]02]02]02
Lof 04 | 04 | 04]|04[04|04]|04]|04][04|[04]|04]04[04|04]|04]04]04]04]|04]04
- c|c|c|c|Aa|lc|c|c|c|c|D|D|[D|D|D|D|D|D|D]|D
o 1 2 |3 |4 |56 |7 | 8|90l ]|2]3[4|5]|6]|7]8]|9]10
8 m/m| 107 | 11,0 | 113115 | 11,8] 120123 ] 12,5 [ 128 | 13,1 | 13,1 | 13,5]| 139|142 | 14,6 | 151 | 158 169 | 177 | 183
ZAo | 12 |12 |12 | 12| 14| 14|14 | 16|16 |16 | 16| 18 | 18 | 18 | 20 | 20 | 20 | 20 | 20 | 25
Orienta¢ni doporucené hodnoty ostatnich parametria
Reference advisory values of other parameters

Tlumivka 1 1 [2J2J2J2J2J2J2J2J2J2J2J2]2]2J2]2]27]2
[ Vylet 05 [ 05 [05]05][05 0505 05 05 05]05][05][05[05]05][05][05][05]05]10
]@ 045 | 045 | 045 | 045 | 045 | 045 | 045 | 045 | 045 | 045 | 045 | 045 | 045 | 045 | 045 | 045 | 045 | 045 | 045 | O
i 02 |02 ]02]02[02[02|02]02]02[02]|02]02[02]02]|02]02][02]02]02]02
Lo-f 04 | 04 | 04| 04[04|04]|04]04][04[04]|04]|04[04]04]|04]04]04]04]|04]04

‘ Program No.7 KIT-500-1,6-CO2

- A |A|A|A|A|lA|A|A|[A|A|B|B|[B|B|B|B|B|B|B]|B
o~ 1 2 | 3| 4|56 | 7|89 1 |23 |4]|5]|6]|7|8]|9]10
€ mm| L7 | 17 [ 18| 19| 19|21 |22 |23 |24 [25|26[28[29]30][32|33[36]36]37] 40
PZA | 20 [ 2530 [35[40]45[50]55[60]|65]70]|75]|80|85|90[95]10 15| n|us
Orienta¢ni doporucené hodnoty ostatnich parametria
Reference advisory values of other parameters
Tlumivka 0 0o JoJoJoJoJoJoJoJoJoJoJoJ1i[1[rJtJ2]2T2
[ Vylet 03 [03 03 ]03]03 03 0303 03 03030303 0303 ]03]03][03][03]03
]@ 0,15 015 | 015 | 015 | 015 | 015 [ 0,15 [ 0,15 [ 0,15 | 0I5 | 015 | 015 | 015 | 015 | 015 | 015 | 0,15 [ 0,15 | 0,15 0,15
io/ 03 |03 ]03[03[03][03[03[03]03[03[03[03]03]03[03][03]03]03]03]|03
Lof 03 |03 ]03[03[03]03[03[03]03]03[03[03]03]03[03[03]03]03]03]|03
= c|c|c clc|c|c C|D|(D|D|D|D|D|D|D|D|D
o 1 2 3|4 |56 7|89 |1w0|1]|2[3|[4]|5]|6|7|8]9]10
-89 m/m| 42 | 44 | 46| 50| 53|57 - - - - - - - -
% 12 125 | 130 | 135 | 140 | 145 | - - = - a B - - -

Orienta¢ni doporucené hodnoty ostatnich parametria
Reference advisory values of other parameters
Tlumivka 2 2 2 2 2 2 - - - - - - - - - -
| Vylet 03 [ 03 030303 03] - - - -1 -
B | os |oss|os|os|{os|os| - | - - B - -
i/ 03 |03 [03]|03[03]03] - - - - -
LB 03 |03 ]03]03]03][03] - - R B B

-60 -

Technické udaje
Vseobecné technické udaje zdrojov s zhrnuté v
tabul’ke 1 — Technicka data.

Obmedzenie pouZitia

(STN EN 60974-1)

Pouzitie zvaracky je typicky prerusované, ked’ sa
vyuziva najefektivnejSia pracovna doba pre zva-
ranic a doba kludu pre umiestnenie zvaranych
Casti, pripravnych operacii a pod. Tieto zvaracie
stroje su skonstruované uplne bezpecne na zat'a-
zenie max. 350 A nominalneho pridu po dobu
prace 35% (KIT 400/W), resp. 450 A po dobu
prace 45% (KIT 500/W) z celkovej doby uziva-
nia. Smernice uvadzaji dobu zatazenia v 10 mi-
nutovom cykle. Za 20% pracovny cyklus zatazo-
vania sa povazuji 2 minuty z desat’ minutového
casového useku. Ak je povoleny pracovny cyklus
prekroc¢eny, bude termostatom zvaraci proces pre-
ruseny v dosledku nebezpe¢ného prehriatia,
v zaujme ochrany komponentov zvaracky. Toto je
indikované rozsvietenim zltého svetla na pred-
nym ovladacim panelu stroje (obr. 1 poz. 4) - iba
u prevedeni Standard. U prevedeni Procesor a
Synergic sa na displeji zobrazi ERR. Po niekol-
kych minutach, ked’ dojde k ochladeniu zdroja a
signalne svetlo sa vypne, je zdroj pripraveny na
opatovné pouzitie. Stroje KIT st konstruované v
sulade s ochrannou uroviiou IP 21.

Bezpeénostné pokyny

Zvaracie stroje KIT musia byt’ pouzivané vyhrad-
ne na zvaranie a nie na iné neodpovedajiice pou-
zitie. Nikdy nepouzivajte zvaraci stroj s odstrane-
nymi kryty. Odstranenim kryti sa znizuje G¢in-
nost’ chladeni a moze dojst’ k poskodent stroje.

Dodavatel’ v tomto pripade neprebera zodpoved-
nost’ za vzniknuti $kodu a nie je mozné z tohto
dovodu také uplatnit’ narok na zaruéni opravu. Ich
obsluha je povolena iba vySkolenym a skisenym
osobam. Uzivatel musi dodrziavat’ normy STN
EN 60974-1 a dal$ie bezpeénostné ustanovenia
tak, aby bola zaistena jeho bezpe¢nost’ a bezpec-
nost’ tretej strany.

NEBEZPECENSTVO PRI ZVARANI A
BEZPECNOSTNE POKYNY PRE OBSLUHU
SU UVEDENE:

CSN 05 06 01/1993 Bezpetnostna ustanovenia
pre oblukové zvaranie kovu. CSN 05 06 30/1993
Bezpecnostné predpisy pre zvaranie a plazmové
rezanie. Zvaracka musi prechadzat’ periodickymi
kontrolami podla CSN 33 1500/1990. Pokyny pre
prevadzanie revizie, viz. Paragraf 3 vyhlaska
CUPB &.48/1982 sb., CSN 33 1500:1990 a CSN
050630:1993 ¢l. 7.3.

DODRZUJTE VSEOBECNE PROTIPO-
ZIARNE PREDPISY

pri sicasnom reSpektovani miestnych Specific-
kych podmienok!

Zvaranie je Specifikované vzdy ako ¢innost’ s ri-
zikom poziaru. Zvaranie v miestach s horlavy-
mi alebo vybusnymi materialy je prisne zaka-
zané. Na zvaracim stanovi$ti musi byt vzdy ha-
siaci pristroje. Pozor! Iskry mozu sposobit’ zapa-
leni mnoho hodin po ukonéeni zvarania, predav-
$im na nepristupnych miestach.

Po ukonceni zvarani nechte stroj minimalne 10
minit dochladit. Pokial neddjde k dochladeni
stroje, dochadza vnutri k velkému narastu teplo-
ty, ktora moze poskodit’ vykonové prvky.

( stovensxy |
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BEZPECNOST PRACE PRI ZVARANIU
KOVOV OBSAHUJUCICH OLOVO, KAD-

Odstrante lak, neCistoty a mastnoty, ktoré
pokryvaju Casti uréené na zvaranie do takej

Program No.4 KIT-500-1,0-MIX

MIUM, ZINOK, ORTUT A BERYLIUM miery, aby sa zabranilo uvolfiovaniu toxic- I_,Irﬂﬂ A|A[|A|A|A|A|A|A|A|A|B|B|B|B|B|B|B|B|BI|B
Uciitte zvlastne opatreni, pokial' zvarate kovy, kych plynov. 1 (2|3 |4 |56 |7 |8 |9 [10]1]|]2|3]|4]|5/[6]7]|8]9]10
ktoré obsahuju tieto kovy: . Nezvarajte v miestach, kde je podozrenie z 8 m/min| 25 |28 |48 |57 66|73 |83 |91 | 94|97 | 10 |lo4]107] 11| 15| 18] 122125 | 129 | 132
e U nadrzi na plyn, oleje, pohonné hmoty atd. Gniku zemného &i inych vybusnych plynov = 10 | 1,5 [20]20]3040|40[50]50]|60|60[60]70[70][70]70]|80]80]80]80
}1;3 ra}zldny,ch) ]1; epreYadztea Jte Zysra?ke Zp race, alebo. bIAIZkO pri spalovacich motoroch. Orienta¢ni doporucené hodnoty ostatnich parametria
€bo hrozi nebezpeCenstvo vybuchu. Zvara- Zuj araci 1 i 1 .
o0 1 nebezpecenstvo vybu . ® Ne:p”l?hzuﬁe zvaracie zapademe k vaniam Reference advisory values of other parameters
nie Je.moz'?'e prevadzat’ iba podla zvlastnych uréenym pre 0(7istr'an,ovan1e mastnot-y,, kde sa Thomivka T o T o T oToTloToTloTloToTloToTloTloToTo T o T oo o
predplsov... pouzivaji horlavé latky a vyskytuji sa vy- Vylet 05]05]05]05]05]05|05]05]|05]05]|05]05]|05]05]05]|05]05]05]05]05
eV priestoroch s n?bezpecenstvom vybuchu pary trichlorethylénu alebo inych zlagenin g 045 | 045 | 045 | 045 | 045 | 045 | 045 | 045 | 045 | 045 | 045 | 045 | 045 | 045 | 045 | 045 | 045 | 045 | 045 | 045
plati zvl4Se predpisy. o chibru, ktoré obsahujit uhfovodiky pouZiva- o/ 02]02]02]o02]02]02]02]02]02]02]02]02]02]02]02]02]02]02]02]02
e  Pred kazdym zasahom v elektrické Casti, sia- né ako rozpustadla, pretoze zvaraci obluk a
. T , . . . AR ; [ 04| 04|04 |04]|04]|04[04|04]|04]|04[04|04]|04]|04]|04]04]04]|04]|04]04
tie krytu nebo Eistenim, je nutné odpojit’ za- nim produkované ultrafialové ziarenie s ty-
riaden z site. mito vyparmi reagujii a vytviraji vysoko il cjejejecjajc|jcjcjc|]c/pyp)p)b)D}JD|LD|D|D|D
toxické plyny. ﬂ 1|2 (3|4 |56 |7 |8 [9[10]1[2][3]|4|5]|]6]|7([8]9]10
PREVENCIA PRED URAZOM -89 m/min|13.4 | 13,8 [14,2 [14,6 [ 14,8 | 15,1 | 15,5 | 15,9 [16,3 [16,6 [17,0 |17.4
ELEKTRICKYM PRUDOM OCHRANA PRED ZIARENIM, Za [so]w]w w|w]|ov]n|e]|o]n|e].
j j a POPALENINAMI A HLUKOM - .~ <z . o
*  Neopravujte Zd.roj,v preva(.iZke’ - .. s Orientacni doporucené hodnoty ostatnich parametri
resp. ak je zapojeny do el. siete. . Nikdy nepouzivajte rozbité ale- .
Pred akoukolvek tidrsb Ieb bo inak poskodend h A Reference advisory values of other parameters
° red akoukolvek udrzbou alebo opravou o ”}ak, ioilo ene - ochranne Tlumivka Tt [1Ji 11 J2]2]z2]z2]z2]z2]z2]z2]2]2]2]z2]z2712
vypnite zdroj z el. siete. ZC\;laracs ¢ Kukly. . Tk Velet 05]05]05]05]05]0505]05]05]05[05/[05]05]05]05]05]05]05]05]05
isti 7e j j spré g . rafnte svoje o¢i Specialnou zvaracou kuk-
° UlS'tlte .Sa’ ze ‘]e zdro_] Sp ravnfﬁ uzemneny. N 0l P , , ° u @ 045 | 045 | 045 | 045 | 045 | 045 | 045 | 045 | 045 | 045 | 045 | 045 [ 045 | 045 | 045 | 045 | 045 | 045 [ 045 | 045
*  Zvaracie zdroje KIT musi obsluhovat a lou vybavenou ochrannym tmavym sklom 02]02[02[02]02]02[02[02]|02]02[02[02]|02]02]02[02]02]02]|02]02
prevadzkovat’ kvalifikovany persondl. (ochranny stupeii DIN 9-14). f-o/ il Ml M i i e Mt i e i il Mt Ml Ml M
e Vietky pripojenia musia byt v sulade e Na zabezpetenie ochrany tmavého ochran- [ 04| 04|04 |04]|04]|04[04)04]|04]|04[04[04]|04]|04]|04]04]04]|04]|04]04
s platnymi predpismi a normami vritane ného skla pred rozstrekom zvarového kovu
STN EN 60974-1 a zékonmi zabratiujicimi umiestnite pred tmavé sklo ¢ire sklo rovna-
( kych rozmerov.
drazom. , _ Y ! o ) Program No.5 KIT-500-1,2
° Nezvarajte vo vlhkom prostredi alebo pri . Nepozerajte na zvaraci oblik bez vhodného
dazdi. ochranného stitu alebo kukly. -] AlAa|lAalA]lAalala|lAa|lA|lA|lB|B|B|B|[B|B|B|[B|B]|B
e Nezvarajte s opotrebovanymi alebo posko- e Nezacnite zvarat, dokial sa nepresvedcite, ] tl2l3lalslel 71 s8loliolil21314]ls16l7!8]!9]/i0
denymi zvaracimi kablami. Vzdy kontroluj- Ze v8etky osoby vo vasej blizkosti st vhod- B> m/min| 22 |22 |25 |27 3232383842440 6365677071 ]76]77]78]79
te zvdraci horak, zvaracie a napéjacie kible ne chranené pred ultrafialovym Ziarenim ez |20 |25 303040 40]50]50][60[60[60]70]70][s0]z0][80]10]10]10]10
a uistite sa, Ze ich izoldcia nic je poskodend produkovanym zviracim oblikom. Orienta¢ni doporucené hodnoty ostatnich parametria
alebo nie st vodie vol'né v spojoch. ¢ Ihned vymeiite nevyhovujiice, alebo posko- Reference gd isory values of other ar;)meters
P o . . : ; ; vi u
e Nezvarajte so zvaracim horakom a so zva- den¢ ochranné tmavé sklo. Tlomivk ol ololoTloToTo (})’V 01 1 1 p] ] 1 ] 1 1 1 1|1
imi 4jacimi ka i & maju ne- e  Vzdy pouzivajte vhodny ochranny odev, umivka
racimi a napajacimi kablami, ktoré majd ne Yy P gt 7 Aot Vylet 050505 05 05 05 [05]05]05]05][05][05][05]05]05][05][05]05]05]05
dostato¢ny prierez. vhodnt pracovnu obuv, ochranni zvaracsku
- ] . . PR - 045 | 045 | 045 | 045 | 045 | 045 | 045 | 045 | 045 | 045 | 045 | 045 | 045 | 045 | 045 | 045 | 045 | 045 | 045 | 045
e  Zastavte zvaranie, ak s horak alebo kable kuklu a kozené zvaracské rukavice, aby ste [e 45 | 045 1 045 | 045 | 045 | 045 | 045 | 045 | 045 | 045 | 045 | 045 | 045 | 045 | 045 | 045 | 045 | 045 | 045 | O;
prehriate, zabranite tak rychlemu opotrebe- zabranili popaleninam a odrenindm pri ma- il {)/ 02 02]02(02]02]02[02]02]02]02|02]02[02]02]02]02]02]02]02]02
niu ich izolacie. nipuldcii s materidlom. Lo 04 ] 0404 04040404 0a]04]04a]04]04]04]04]04]04[04]04]04]04
° Nikdy sa nedotykajte nabitych Gasti el. ob- . gouivilva_]te ochranné sluchadla alebo tlmice 'i,—] clclclclalc clclclcloplololplololbololo|o
7iti j draci ho- 0 usi.
Vf)du. Po pqu21t1 opa,tvrne odpojte zvaraci ho: ﬂ Tzl slalslalslalolwlilzlislalslalzlaloll,
rak od zdroja a zabrante kontaktu s uzemne- —
nymi Sastami POZOR, TOCIACI SA OZUBE- WARNING. B mimin|79 |84 [89 |94 |102 (107 112 116|121 [12,5 | 13 133 [13,6 | 14 [145 [149 |153 |159 |165 [17.2
NE SUKOLIE - BEZPECNOST- o % 1010 [ 1212 12|12 14 | 14 | 14 | 14 |16 [ 16 [ 16 | 16 | 18 | 18 | 18 [ 20 [ 20 | 20
SPLODINY A PLYNY PRI NE POKYNY 7 Orienta¢ni doporucené hodnoty ostatnich parametri
ZVARANI - BEZPECNOSTNE e Sposuvom drbtu manipulujte Reference advisory values of other parameters
POKYNY vel'mi opatrne a iba, pokut’ je stroj vypnut’. Tlumivka 1 1 L2222 ]2f2]2]2[]2]2]2[]2]2]2[]2]2]2
e  Zaistite Cistotu pracovnej e Pri manipulacii s posuvom nikdy nepouzivaj- Vylet 05]05]05)05]05]065]05]05]05]05]05]05]05]05]05]05]05]05]05]05
plochy a odvetravanie v§etkych plynov vy- te ochranné rukavice, hrozi zachyteni stko- —n@ 045 | 045 [ 045 | 045 | 045 | 045 | 045 [ 045 | 045 | 045 | 045 | 045 | 045 | 045 | 045 | 045 [ 045 | 045 | 045 | 045
tvaranych pocas zvérania, hlavne v uzavre- lim. o/ 02]02/02]02]02]02]02[02]02]02]02]02]02]02]02]02]02]02]02]02
tych priestoroch. Lo 04|04 |04 |04]|04]|04[04]|04]|04/[04]|04]|04|04][04]|04]|04]|04]04]04]04
e Umiestnite zvaraci zdroj do dobre vetra-
nych priestorov.
(stowensky | -22- | xraos-500 ) -59-




Program No.2 KIT-500-0.8-MIX ZABRéNENlE POZIARU A Chém, J e povinnost'ou uzivatel'a danu situaciu
EXPLOZII & vyriesit.
[ﬂ A A A A A | A A A A A B B B B B B B B B B . Qdstrante z pracovného pro- A
= 1 [ 2|34 (5|67 |8 ]9]10]1 |23 [4]|5]|]6][|7[8]09]10 stredia vSetky horl’aviny. MANIPULACIA 6

-89 m/min| 42 | 47 [ 50 | 58 | 80 | 92 [ 102 | 121 | 127 [13,5 |144 [158 (17,1 |184 192 [19.7 |20 |20 | - - . Nezvarajte v blizkosti horlavych materialov e Stroj je opatreny drziakom
S 08 | 1,0 | 10| 1,5[20]20](20/2530]30](40]50]50]60]|6080]s80]s80]| - | - ¢i tekutin alebo v prostredi s vybusnymi pre l'ahkt manipulaciu.

Orienta¢ni doporucené hodnoty ostatnich parametria plynmi. L L * VV_ZZadr}om prip agie_ nesmi b.yt toto dmak,po—
Reference advisory values of other parameters ¢ Nenoste oblecemve \mpregnovane olelom .a, u,th pri manip ulécii na Zeriavu nebo zdviha-

Thomivia T oT o ToToToTloloToT ol o1 N N N N N N - - mas_tnotou, pretoze by iskry mohli spdsobit cim zarrlade'mm! . ‘ ] .

Vylet 05 | 0505 ] 05]05]05]05]05]05]05]05]05]05]05]05]05]05]05] - |- poziar. ] ) * Pre dvihani na Zeriavu je u tychto strojov
- 045 | 045 | 045 | 045 | 045 | 045 | 045 | 045 | 045 | 045 | 045 | 045 | 045 | 045 | 045 | 045 | 045 | 0as | _ | _ . Nezvérajte mgterla’ly, ktoré obsahovali hor- spevnend dolpa Cast’ ramu, pod ktorou sa pre-
fo/ 02 102 1oz 102 [0z 102 02 102102 o0z 1l02l02 02102 0z02l0202 lavé substancie alebo také latky, ktoré po tiahnu viazacie prostriedky.

- zahriati vytvaraju toxické alebo horl'avé pa-
[ 04 [ 04|04 |04 [04|04]|04]|04[04|04]|04]|04[04|04]|04]04]0404]| _ | y. SUROVINY A ODPAD
-] cjcjcjec|jajcjcjc|jcjc|p|p|b|b|D|D|D|D|D]|D . Nezvarajte predtym, nez sa uistite, aké sub- e Tieto zdroje sl vyrobené z ma- "
I 123|456 |78 9101 |[2]|3]|4|5[6]|7]|8]|9]10 stancie zvarany predmet obsahoval. Dokon- teridlov, ktoré neobsahuji to- t )
£ m/min| - ) ) : ) ) : ) : ) . ) . ) . ) . ) . ) ca nepatrné stopy horl'avého plynu alebo te- xické alebo jedovaté latky pre
R T T T T T T T _1T_T_T_T_T_1T_T_T_T 71 kutiny mozu sposobit’ exploziu. uzivatela.
Orienta¢ni doporucené hodnoty ostatnich parametria ¢ led}.’ nepouzivajte kyslik na vyfkavanie ° POéasv 111§v1da-lénej .fazy b_y'mal byt pristroj
Reference advisory values of other parameters konta]nferov. L . rOZl,O zeny a‘Jeho J‘.:dn.o tive !(omponentyv o
Tiomivka — T T T T T T T T T T e  Vyvarujte sa zvaraniu v priestoroch a roz- bud ekvqloglcky Zl{kvldovany nebo pouzity
Vylet - - - - - B B B B B _ _ _ _ _ _ _ B _ B siahlych dutinach, kde by sa mohol vysky- pre d’alsi spracovani.
@ i . . i . . i . i . i . i . - i - i - i tovat’ zemny ¢i iny vybus$ny plyn. i L
Ao/ I O I O I O I O e Majte blizko vasho pracoviska hasiaci pri- LIKVIDACIA POUZITEHO ﬁ:
stroj. ZARIADENI
Lo 0 R —————— e Nikdy nepouZivajte v zvaracom horaku kys- e Pre likvidacii vyrazen¢ho za-
lik, ale vzdy iba inertné plyny a ich zmesi. riadenie vyuzite zbernych miest —
uréenych k odberu pouzitého elektrozariade-
Program No.3 KIT-500-1,0-CO2 NEBEZPECENSTVO SPOJENE nie (sidlo firmy Kiihtreiber, s.r.0.).
S ELEKTROMAGNETICKYM e Pouzité zariadenie nevhadzujte do bezného
<] AlAlAJAIAIAJAIAIAIAIBIBIB|BIB|BI|BIBIBIB POLOM odpadu a pouzite postup uvedeny vyse.
= 1| 2|3 |45 |67 |89 ]10]1 |23 [4|5]6]|7]|8]9]10 e Elektromagnetické pole vy-
€ mimin| 19|22 |24 [30 |32 (37 [39]43[50]55]59|64]|68]|73]|78]|88]|094]|102]107]109 tvarané zdrojom pri zvarani MANIPULACIA A USKLAD-
% 1,0 1,5(1,5]20(20]30(30]40([40]|50]|50](60]60]|6,0]|70]70]70]|80]380]80 moze byt nebezpecné l'udom s kardiostimu- NENIE STLACENYCH PLYNOV
Orientaéni doporuéené hodnoty ostatnich parametri latormi, pomockami pre nepocujicich a s * Vidy sa vyhnite kontaktu medzi
Reference advisory values of other parameters pqdobnyml zarladema}ml. Tito l’udlq musia zvaracimi kablami prendsajucimi
Tlumivka 0T oTloTloloTloTlololoTloTloTlol 111 T T 1T 1 1 1T 111 priblizenie sa k zapojenému pristroju kon- zvaraci prad a flasami so stlacenym plynom
Vylet 05]05]05]05]05]05]|05]05]05]05]05]05]05]05]05]05]05]05]05] 05 zultovat’ so svojim lekarom. a ich uskladnovaciemu zariadeniami.
@ 045 | 045 | 045 | 045 | 045 | 045 | 045 | 045 | 045 | 045 | 045 | 045 | 045 | 045 | 045 | 045 | 045 | 045 | 045 | 045 . Nepriblizujte k zvaraciemu zdroju hodinky, e Vzdy uzatvarajte ventily na fl'aSiach so stla-
0o/ 02 0202 02 02 02 0202 02 02 02] 0202 0202 02 02 02]02]02 nosiéye magnetickych déE a Pod.,Apokial’ jeAV éen}'fm plynom, ak ich prave nebudete pouzi-
Lo 04 |04 |04 040404040404 oaloa]oa]oa]os]04a]04a]04a]04]04]04 prevadzke. Mohlo by dOJS,t v dosledku po- vat. " ) .
sobenia magnetického pola k trvalému po- e Ventily na fl'asi inertného plynu pocas pou-
-] cjcjecjecjajcjcjc|jcjc|p|b|b|D|D|D|D|D|D]|D Skodeniu tychto pristrojov. Zivania by mali byt Gplne otvorené.
| 1 [ 2|3 |4 |56 |7 |89 101 ]2 |3 ]4]5 |67 |8]9]10 e Zviaracie zdroje su vyrobené v zhode e Pri manipuldcii s flaSou stlacené¢ho plynu

.89 m/min| 12 | 116 | 12 [ 124 [ 131 | 134 | 136 | 138 | 145 | 149 [ 151 | 155 | 162 | 166 | 173 | 176 | 181 | 188 | 194 | 20 s ochrannymi  poziadavkami stanovenymi pracujte so zvySenou opatrnostou, aby sa

g o |w|w|w2|n|w2]4|4]w|wa|i6]|w6]|16]16]18]18]18][20]20]20 smernicami 0 elekﬁfomagne?icl(,ej .kompa'tibi—_ predislo poskodeniu zariadenia alebo urazu.
Orienta¢ni doporudené hodnoty ostatnich parametr lite (EMC). Zhoduji s technickymi predpismi * NepokiSajte sa plnit’ flaSe stlacenym ply-
Reference advisory values of other parameters normy STI\I.EN 50]9? a Predqu lada sa ! ch nom, vzdy pouzivajte prislusné regulatory a

Tlumivka 1 1 1 1 T T 2T 21 2T 212121212121 2172132127272 Siroké pouzitie vo vsetkych priemyselnych tlakové redukcie.

Vylet 0505050505 05]05]05]05]05]05]05]05]05]05]05]05]05]05]05 oblastiach, ale nie pre doméce pouZitie! V eV pripade, Ze chcete ziskat dalsie informa-
-n@ 045 | 045 | 045 | 045 | 045 | 045 | 045 | 045 | 045 | 045 | 045 | 045 [ 045 | 045 | 045 | 045 | 045 | 045 | 045 | 045 pripade pouzitia vinych priestoroch nez cie, konzultujte bezpeénostné pokyny tykaji-
0o/ 0202 0202 02]02]02]02]02]02]02]02]02]02]02]02]02]02]02]02 priemyselnjch, sa mézu vyskytmit rudenia a ce sa pouzivania stlacenych plynov podl'a no-
[ 04| 04|04 |04]|04]|04[04)04]|04]|04[04|04]|04]|04]|04]04]04]|04]|04]04 poruchy ktoré bude I,)Otrebne rieit’ zviastny- riem STN 07 83 05 a 07 85 09.

mi opatreniami (vid. STN EN 50199, 1995

¢l. 9). Ak dojde k elektromagnetickym poru-

-58- (swowmsky | >3- | Kmaso-5e0 )




Typ stroja
I max 35% / *45%
Instalovany vykon

Istenie privodu

Napajaci privodni kabel - prierez
Zemniaci kabel - prierez
Zvaracie horaky

KIT 400 W KIT 500 W
350 A #450 A
13,5 kVA 18,6 kVA
32A 32A
4x2,5mm 4x2,5mm
35 mm? 50 mm?>
Kiihtreiber® 410 Kiihtreiber® 510

Tabul’ka 2

UMIESTENIE STROJA
Pri vyberu pozicie pero umiestenia stroje dejte
pozor, aby nemohlo dochadzat' k vniknuti vodi-
vych necistot do stroje (napriklad odlietajuca cas-
tice od brusného nastroje).

InStaldcia
Miesto instalacie pre zdroje KIT by malo byt sta-
rostlivo zvazené, aby bola zaistena bezpecna a po
vsetkych strankach vyhovujica prevadzka. Uzi-
vatel' je zodpovedny za inStalaciu a pouZzivanie
zariadenia v sulade s inStrukciami vyrobcu uve-
denymi v tomto navode.
Vyrobca neruci za Skody spdsobené neodbornym
pouzivanim a obsluhou. Zdroje KIT je potrebné
chranit’ pred vlhkom a dazd'om, mechanickym
poskodenim, prievanom a pripadnou ventilaciou
susednych zdrojov, nadmernym pretazovanim a
hrubym zaobchadzanim. Pred inStalaciou zaria-
denia by mal uzivatel' zvazit' mozné elektromag-
netické problémy na pracovisku. Odporucame,
aby ste sa vyhli inStalacii zvaracieho zdroja bliz-
ko:
e signalnych, kontrolnych a telefonnych kablov
e radiovych a televiznych prenasacov a priji-
macov
e pocitadov, kontrolnych a meracich zariadeni
e bezpeénostnych a ochrannych zariadeni
Osoby s kardiostimulatormi, pomdckami pre ne-
pocujucich a podobne, musia konzultovat’ pristup
k zariadeniu v prevadzke so svojim lekarom. Pri
inStalacii zariadenia musi byt pracovné prostredie
v sulade s ochrannou Groviiou IP 21.
Tieto zdroje su chladené prostrednictvom cirkula-
cie vzduchu a musia byt’ preto umiestnené na ta-
kom mieste, kde nimi méze vzduch 'ahko prudit.

Vybavenie strojov KIT

Stroje KIT su Standardne vybavené:
Zemniaci kabel dizky 3 m so svorkou
Hadicka pre pripojeni plynu

Kabel pre pripojeni ohrevu plynu

Kladka pre drot o priemeroch 1,0 a 1,2 mm
Prevodné dokumentécia

Redukcia pre drot 5 kg a 18 kg

Nahradné poistky zdroje ohrevu plynu
Néhradné poistky riadiaci elektroniky
Digitalny voltampérmeter s paméat'ou
Funkciami dvojtaktu a §tvortaktu
Funkciami predfuk, dofuk, vylet, dohoreni
Rezimy bodovani a pomalého pulzovani
Stvorkladkovy podavaé drotu

Vodné chladenie (stroje W)

Pripojka vodného chladenia (stroje W)

Zvlastne prislusenstvo na objednani:

e Zvaraci horak dizky 3,425 m

e  Redukéné ventily na CO, nebo zmesné plyny
Argénu

e Néhradni kladky pre rozne priemery drotu
(napr. 0,8 a 1,0 mm)

e Stvorkladkovy podavaé drotu

Nahradné diely zvaracieho horaku

e Zemniaci kabel d[iky 4 nebo 5 m, rovnaé
drotu

Pripojenie k elektrickej sieti
Pred pripojenim zvaracky Kk el. napajacej sieti
sa uistite, Ze hodnota napitia a frekvencie v
sieti zodpoveda napitiu na vyrobnom Stitku
pristroja a ¢i je hlavny vypina¢ zvaracky v po-
zicii ,,0%.
Pouzivajte iba originalnu zastrcku zdrojov KIT na
pripojenie k el. sieti. Zvaracie stroje KIT st kon-
Struované pre pripojenie k sieti TN-C-S. Mozu
byt dodané so 4 nebo S5-kolikovou vidlicou.
Stredny vodi¢ nie je u tychto strojov pouzity.
Zimenu 4-kolikové vidlice za 5-kolikovii a na-
opak méZe prevadzat’ iba osoba s elektrotech-
nickou kvalifikaciou a musi byt dodrZana
ustanovenia normy CSN 332000-5-54 &l
546.2.3, tzn. nesmie dojst’ k spojeniu ochran-
ného a stredného vodica. Ak chcete zastrcku
vymenit’, postupujte podl'a nasledujicich instruk-
cii:
e pre pripojenie pristroja k sieti st nutné 4 pri-
vodné vodice
e 3 vodi¢e fazové, pricom nezalezi na poradiu
pripojeni faz
e Stvrty, zlto-zeleny vodi¢ je pouzity pre pripo-
jeniu ochranného vodice

(' stowensxy |
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Doporucené nastaveni svarovacich parametri
Odporucané nastavenie zvaracich parametrov

Recommended adjustment of welding parameters
PROCESSOR and SYNERGIC - KIT 500W

Program No.1 KIT-500-0.8-CO2

- A|lA|A|A|A|A|A|A|A|A|B|B|B|B|B|B|B|B|B]|B
-~ 1| 2|34 |56 |78 [9|1w0|1]|2]|3|4[5]|6]|7][8]|09]10
8 mimin|24 [30 |34 |49 | 66| 68|70 | 72| 76|76 | 79|83 |88 |95 |99 |102]| 11 114 [123]127
R 08| 1,0 1,0 15]2020(30]40]|50|60]|60[60]70|70[80][80[9% |10/|10]12
Orienta¢ni doporucené hodnoty ostatnich parametri
Reference advisory values of other parameters
Tlumivka o JoJoJToJoJoJoJoTJoJoJoJoJ 1t i [ttt JT1iJ1]1
Vylet 050505 05 05 05 05]05][05][05][05][05]05]05][05][05]05][05]05]05
[« [ 045 | 045 | 045 | 045 | 045 | 045 | 045 | 045 | 045 | 045 | 045 | 045 | 045 | 045 | 045 | 045 | 045 | 045 | 045 °5=4
io/ 02[02)02]02]02[02|02]02]02[02[02[02|02]02[02|02]02]02]|02]|02
Lofi 04 [ 04| 04| 04|04 [04|04]|04]|04][04[04][04]04]04/04]|04]04]04]|04]|04
- c|lc|lc|c|a|lc|c|c|c|c|D|D|D|D|D|[D|D|D|D]|D
~ 1|2 |3 |45 |6 |7 |89 |11 |[2]3|4|5]|6]|7|8]09]10
> m/min|13,5 [140 |147 [156 [173 [18,0 189 |19,1 |19.8 [20,0 - - - == -
Orientacni doporucené hodnoty ostatnich parametri
Reference advisory values of other parameters
Tlumivka 1 2 2 2 2 2 2 2 2 2 - - - - - -
Vylet 0505 ]05]05[05]05]05]05][05]05 - - -
n 045 | 045 | 045 | 045 | 045 | 045 | 045 | 045 | 045 | 045 - - R R R
8
i/ 02]02|02]02]02[02]|02]02]02]02 - - -
Lof 04 [ 04 | 04|04 |04 |04]|04]|04]04]04 - - -
-57-




| Program No.5 KIT-400-1,2-CO2

- AlA|[A|A|A|A|A|A|[A|A|B|B|B|B|B|B|B|B|B|B
= 1| 23|45 |6 |7 |89 101 |2]|3]4 6 9 |10
€ mmin| - | - | - 22 (23 2427|2727 |27 |27 [28|28]29]29]29(29]31]32
% = = = - |08 ] 1,0]20]20(25(30]30(32(32]35]35]35)|40]40]45]|50
Orienta¢ni doporucené hodnoty ostatnich parametrii
Reference advisory values of other parameters
Tlumivka -l -1 -1-flolo]lo|lojo|o|o|lo|o]o]|]o]|]o|]o|o]|]o]oO
Vylet -l -] -] -los|los|os|o5]05]05][05[05[05]05]05]05][05]05]05]05
s 03[03[03[03]03[03][03[03[03[03]03]03][03]03]03]03
-] c|c|c¢ Alc|c|c|c|c|D|D|D|D|D|D|D|D|D]|D
| 1| 2|34 |5 |6 |7 |8 |9 101 |2|3]|4]|5]|6]|7|8]9]I10
S mimin| 35 [ 3537 49|51 57 ]61|65]|70]75[81]86]92]98]|105]11,3] 12]|123] 125|128
= 50 (55(60]|60[70]70(80]80|90]| 10 |11 [ 12| 13 14 | 15 |16 [ 17 | 18 [ 19 |20
Orientacni doporucené hodnoty ostatnich parametri
Reference advisory values of other parameters
Tlumivka tlv e fr 222222 ]22]|2]:2
Vylet 05(05[05]05]05]05[05][05[05[05/05]05]05][05][05][05]05]05]05]|05
as 03]03[03]03]03[03[03[03[03[0303]03][03][03][03][03]03]03]03]|03

Program No.6 KIT-400-1,2-MIX

-] A|A|A|A|A|A|A|A|[A|A|B|B|[B|B|B|B|B|B|B|B
= 12|34 |5 ]6|7 |89 101 ]|2]3]4|[5]|6]|7]|8]9]I10
8 mimin| 20 | 28 | 34 |36 |37 39 [ 42|43 |44 | 45|46 |47 |48 |49 |50 |51 [52]|53|54]55
e 08 [ 1,0 [ 15|20 |20 |25[25[30]30]|35[35|40]40]|45[45|50]50]55[60]65
Orienta¢ni doporucené hodnoty ostatnich parametrii
Reference advisory values of other parameters
Tlumivka oJlolofjo|lo|lo|o]ofo|o]o]ofo|o]o]|of|T1[1]|1]1
Vilet 05(05[05[05]05]05[02[02]02]02[02[02]02]02[02]05]|05]05]05]05
as 03]03[03[03[03[03[03[03]03]03[03[03]03]03[03][03]03]03]03]03
=] c|lcfc|lc|c|c|c|lc|c|c|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D
I L2 |3 |a4|s|e|7 |89t ]|2|3]|4|5]|6]|7]8]|9]10
S mimin| 56 |57 |58 61 |65]|73[79]|85]93]099]108][11L0[112]115[118|121]123[125] 13 | 139
o 70 [ 75 (80|80 |85(90[90 95| 10| 10|11 [12|13]|14]1516| 17| 18| 19|20
Orienta¢ni doporucené hodnoty ostatnich parametria
Reference advisory values of other parameters
Tlumivka L2222 222]2]22|2]2]2]:2
Vylet 05[05[05[05[05[05]|05]|05][05[05]|05]|05][05[05]05]|05][05]05]|05]05
as 03]03[03[03[03[03]|03]03[03[03]03]03][03[03]03]03][03]03]03]03
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Obrazok 1

Pripojte normalizovanu vidlicu vhodnej hod-
noty zat'aZenia k privodnému kablu. Majte
elektricku zasuvku isteni poistkami alebo au-
tomatickym isti¢om.

Tabulka 2 ukazuje doporuc¢ené hodnoty istenia
vstupného privodu pri max. nominalnom zat’azeni
stroja.

Poznamka 1: Akékol'vek predlzeni kablu vede-
nia musi mat’ odpovedajuci prierez kabelu a za-
sadne nie s menSim priemerom, nez je originalny
kabel dodavany s pristrojom.

Poznamka 2: Vzhladom k velkosti instalované-
ho vykonu je potreba pred pripojenim zariadenia
k verejné distribucni sieti sihlas rozvodnych za-
vodov.

Ovladacie prvky

Pozice 12 Vypina¢ funkcie bodovani s poten-
ciometrom nastavenia dizky bodu
Vypina¢ funkcie prodlevy s poten-
ciometrom nastavenia dizky prodlevy
medzi body

Potenciometer pre nastavenie paramet-
rov:

Predfuk - nastavenie ¢asového inter-
valu predfuku plynu pred zaciatkom
zvéracieho procesu

Dohoreni - nastavenie ¢asového inter-
valu dohoreni drétu

Dofuk - nastavenia Casového intervalu
dofuku plynu po skonceniu zvarania
Vylet - priblizovacia rychlost’ drotu
pred zapalenim el. obluku

Euro konektor pripojenia zvaracieho
horaku

Rychlospojky vodného okruhu

Oka pre upinacie prostriedky

Ret’az drziaku fTasi

Siet'ovy kabel s vidlicou

Priechodka sietového kablu

Vstup ochranného plynu

Napajanie ohrevu plynu

Poistka ohrevu plynu

Test plynu

Pozice 13

Pozice 14

Pozice 15

Pozice 16
Pozice 17
Pozice 18
Pozice 19
Pozice 20
Pozice 21
Pozice 22
Pozice 23
Pozice 24

25

Obrazok 2

Pozice1  Rychlospojky indukénych vyvodov

Pozice2 Hlavny vypinac - v polohe ,,0° je zva-
racka vypnuta

Pozice3  10-polohovy prepina¢ napétia jemne

Pozice4  Zlta kontrolka - rozsvietenie signalizu-
je prehriatie zdroja

Pozice5 Zelena kontrolka - rozsvietenie signa-
lizuje zapnutie zvaracky

Pozice 6  4-polohovy prepina¢ napiti hrubo

Pozice7 Prepinac 2T/4T - dvoj a Stvortaktu

Pozice8 Nalevka nadrzky kvapaliny chladenia
zvaracieho horaku

Pozice9 Cervena kontrolka - rozsvietenie sig-
nalizuje poruchu vodného chladenia

Pozice 10 Informativne meradlo zvaracieho pri-
du a napitia

Pozice 11 Potenciometer nastavenie rychlosti
podavania drotu

( stowensxy |
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Pozice 25 Redukcia 15 kg drétu Pozice4 LED znazorfiujici ndbeh rychlosti ‘ Program No.3 KIT-400-1,0-CO2

Pozice 26 Drziak cievky drotu zvéracieho drotu o] AlAala|lajalalalalaja|B|B|B|B|[B|B|B|B|[B]|B
Pozice 27 Elektromotorek posuvu drotu Pozice 5 Tlatidlo SET - umoziiuje vyber para- o 123 ]4als|e|7|s]ofwo|1|2]3]a]s5]6]7]8]09]10
Pozice 28 Zavadzaci bovden P p Elggov nastavenia funk 8 mimin| - - 2628283031 (323233343435 36]37]38]40]42]44 |46
i 4 4 i ozice zndzormujuci zapnutie funkcie
Pozice 29 Zavadzaca trubicka Euro konektoru o J 13 Z- - - oo |12 15|15 202025303035 35]40]|40|45](45]50]50
Pozice 30 Posuv stvorkladkovy pulzdcie " v <% 7 -
Pozice 7 Tlagidlo rezimu zvarania - umoziuje Orienta¢ni doporucené hodnoty ostatnich parametri
OVLADACI PANEL — ANALOGOVE PRO- zapnutie a vypnutie reZimu dvojtakt, Reference advisory values of other parameters
VEDENIE Stvortakt, bodovanie a pulzacie Tlumivka - -|{ojo0ojojojojojojojojojojojojojojojojo
Pozice 8 LED znazorfiujuci rezim bodovania Vylet - - los5|os5]05]|05|05[05]05]|05[05][05]|05|05][05]|05]|05]05]|05]05
Pozice 9 LED znézorfiujici rezim Stvortakt |« [&] -1 - lo3 o3 {03 |03 [03 03 03 [03 |03 [03 {03 [03 [03 |03 [03 [03 [03 |03

Pozice 10 Tlacidlo MEM umoziujici vyvolanie

, , A -] c|c|c|]c|c|c|c|c|]c|c|[D|D|D|D|D|D|D|D|D|D
poslednych nameranych hodndt napati
a zvaracieho pradu | 1|23 |4|5|6 7|89 |1w|[1]|2]|3|4]5]|]6]|7]|8]|9]10
Pozice 11 LCD zvaracicho pridu £ m/min| 48 | 50 [ 5559|6774 |80 [85 |92 |97 |105 [115 12,5 [13,1 |133 [138 | 176 | 156 | 167 | 172
Pozice 12 LCD zobrazujuci zvaracie napitie a e 550160 [65(70]75|80[9% | 10| 11 [ 12|13 ] 14| 15|16 | 17 |18 | 19 |20 [ 21 | 22
hodnoty pri svietiact L]?D dlé_de SET- Orienta¢ni doporucené hodnoty ostatnich parametri
TING' St to hodnoty rychlosti posuvu Reference advisory values of other parameters
Pozice 13 g;’g’gge]‘}%;‘gati . ) Tlumivka o[t oo ool ool o222 2]2]2]:2
ozice NG, ktora svieti jen pri Vylet 05/05]05]|05[05[05][05]05[05[05]05]05[05][05]05[05][05]05]05]05
zobrazovani parametrov - rychlost’ po-
suvu drotu, ndbehu drotu, predfuku a g 03]03]03]|03[03[03]03]03|03[03]03]|03[03][03]03][03[03]|03]03]03
_ dofuku plynu, ¢as bodu a pulzacie, do-
OBRAZOK A horeni drotu
foant drd ; Program No.4 KIT-400-1,0-MIX
davani drotu o, zvaracieho drotu g >
Pozice2 Vypina¢ funkcie BODOVANI s po- Pozice 15 LED znéazorfiujici &as bodu =1 Ala|lalalalalalalala|B|B|B|B|B|B|B|B|B|B
Posice 3 t\inqomvet;on;( nast;v;g% E}EZ% bodu Pozice 16 LED zndzoriiujici Sas dohoreni o 2 s T allslalzlelol wlislzlzslslslelslslo o
ozice typ}nactun Clet C ik S (ﬁo' Pozice 17 LED znézoriijici ¢as dofuku plynu £ mimin| 20 [ 25 [ 30 [ 39 [ a4 |50 [ 54 [s8] 62|64 |69 72788058084 ]s8]01]03]o6
enciometrom nastaveni dlzky prodie- Pozice 18 LED znazorfiujuci ¢as pulzacie
P PR ; . . 08 | 1,0 [ 1,5 [ 20 [3,0[35]|40(50]55[60[60|60|70|70]80]80]80]090]90 |10
vy medzi jednotlivymi body, pomalé Pozice 19 Tlacidlo zavadzanie drotu A — L1 T - -
pulzy a vypina¢ funkcie dvojtaktu a Orientacni doporucené hodnoty ostatnich parametri
Stvortaktu DIGITALNE OVLADANIE PANELU SY- Reference advisory values of other parameters
. . ] 12 Tlumivka 0JojojJojo]ofloflo]Jo]JoJo|lo]o|loJo|loJo]o]|o]o
DIGITALNE OVLADANIE PANELU PRO- Vylet 05)05[05[05[05[05][02]02|02[02]02]02[02]02[02][05][05]05]05]05

CESSOR n@ 03103]03(03]03({03]03(03]03[03]03]03/03(03]03]|03]03]/203]03]/03

-] cfc|c|c|c|c|c|c|c|Cc|D|D|D|D|D|D|D|D]|D]|D
I 1|2 |3 |4 |56 |7 |8|9|w|1]|2|3[4]|5]|6|7]|8]9]10
—89 m/min| 10 [106 [11,0 [115 12,1 | 128 | 13,6 [ 143 14,5 | 149 15,1 | 152 | 162 | 16,8 | 17,6 | 184 | 194 | 20,0 - -

o 10 | 1|1 f 1212|3134 141515161617 17181920 - |-
Orienta¢ni doporucené hodnoty ostatnich parametria
Reference advisory values of other parameters

Tmivka | 1 | v [t |t v ]22f222|2]2(22]|2]-]-
Vylet 05]05]|05|05]05]|05|05[05][05][05]|05[05]05[05[05]05]|05|05] -] -

03 (03 03 |03 |03 [03]03 |03 |03 |03 ]03]03 |03 ]03 |03 |03 |03 ]03]| - |-

OBRAZEK C
1 Pozice 1 Potenciometer nastavenia parametrov
OBRAZOK B Pozice 2 Tlacidlo TEST PLYNU
Pozice 3 LED znazorfiujuci predfuk plynu
Pozice4 LED znazoriujuci nabeh rychlosti
zvaracieho drotu

Pozice 1 Potenciometer nastavenia parametrov
Pozice 2 Tlacidlo TEST PLYNU

((swowensky |  -26- [ waso-seo ) -55-




Doporucené nastaveni svarovacich parametri
Odporucané nastavenie zvaracich parametrov
Recommended adjustment of welding parameters
PROCESSOR and SYNERGIC - KIT 400W

Program No.1 KIT-400-0.8-CO2

=1 A|A|A|A|A|A|A|[A|A|A|B|[B|B|B|B|B|B|B|B]|B
o~ L2345 |67 |89 |10]1]2]3]|4 6 8 | 9 |10
8 m/min - Sl - - 21 22243032 (3542|4548 (49576668
<. . Sl - - {080 12| 1520 (253035404045 45]50
Orienta¢ni doporucené hodnoty ostatnich parametrii
Reference advisory values of other parameters
Tlumivka - -l -] -]ofolo]Jo]oflo|lo|]o]o]|o|o|o]fo
Vilet - - -] - los]os]o5]05[05]05]05][05[05]05]05]05]05
as - - - 030 |0,30 {0,30 {0,30 0,30 |0,30 {0,30 0,30 0,30 [0,30 |0,30 0,30 0,30
- clc|lc|c|cl|lc|c|c|c|lc|DpD|D|D|[D|D|D|D|D|D]ID
~ 1 4 sfe|7|s8s|ofw|t|2]3]4|s5s]6]|7]s8]|o9]mw
£ m/min| 69 | 71 | 73 | 79 |84 |90 |95 [105 [112 [128 |13,1 | 141 [154 | 160 | 166 | 173 [ 180 | 199 | 20
2 50|60 |60 [ 708090 10|11 | 12|13 [14|15]|16]|17|18][19]2 |21]22
Orientacni doporucené hodnoty ostatnich parametri
Reference advisory values of other parameters
Tlumivka oo |t [t | v |||t 2]2]2]2|2]|2]2]-
Vylet 05]05[05]05({05[05]|05]05][05[05]|05]05][05[05]|05]|05]05/[05]|05]| -
03 |03 |03 |03 |03 |03 |03 [03 |03 |03 |03 [03 |03 ]03 |03 [03 [03 |03 |03 | -

‘ Program No.2 KIT-400-0.8-MIX

o] A|lA|A|[A|A|A|A|A|A|A|[B|B|B|[B|B|B|B|B|B]|B
o 1 |23 |4|5]6 |7 [8 9101 |2]3]|4][5]|6]|7]|8]29]I10
8 mimin| 25 |28 |33 |41 50|54 [56]|58]60|62]65|68|71[75]|80][8790]92]|096]10
A 08 [ 1,0 | 12| 12 | 1,5 [20[25]28 30 [3.0[32]35]35|38[40]40|45]|45](50]50
Orientacni doporucené hodnoty ostatnich parametri
Reference advisory values of other parameters
Tlumivka ojlojoflo]Jojo|lo]o]o]o|]o|o|[of[o]o]|]o]|]o|o]o]|o
Vilet 02 [02]02]02[02[02]02]02]|02[05[05]05]|05/[05/[05]|08]08]08]|08]08
as 03 [03]03]03]03[03|03[03[03[03][03[03[03[03[03]03][03]03]03]03
= c|lc|c|c|c|c|c|c|c|c|D|D|[D|D|D|D|D|D|D|D
o~ 1|2 (3|45 |67 (8|9 |1w[1|[2]|3]|4|5|6]|7]|8]|29]10
8> m/min|104 [109 [11,0[122 [129 | 142 [168 |193 [200| - | - | - | - - = - -
A |60 |70 |80 9010|1234 |- |- |- == - -
Orienta¢ni doporucené hodnoty ostatnich parametria
Reference advisory values of other parameters
Tlumivka oo | v || vt |-]- -] - - -
Vylet 08| 08[08|08]08][08[08]|08][08] - -] - -
03 [03 [03 03 |02 [02 |02 |02 [02 | - -] - -
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Pozice 5 Tlacidlo SET - umoziiuje vyber para-

metrov nastavenia

LED znazoriiujici zapnutie funkcie

pulzacie

Tla¢idlo rezimu zvarania - umoziuje

zapnutie a vypnutie rezimu dvojtakt,

Stvortakt, bodovanie a pulzovanie.

Pozice 8 LED znazorfiujuci rezim bodovania

Pozice 9 LED znazoriujuci rezim §tvortakt

Pozice 10 Tlacidlo zapnutia a vypnutia funkcie
synergie - SYN

Pozice 11 LED znazorfujuci zapnutie funkcie
Synergic

Pozice 12 LCD zvaracieho pradu

Pozice 13 LED znazoriujuci zobrazenie orientac-
né hodnoty sily zvaraného materialu na
display; ked’ dioda nesvieti, display
zobrazuje hodnotu zvaracieho pradu

Pozice 14 LED signalizujuci odporucanie, aky
vyvod tlmivky sa ma pouzit’

Pozice 15 LED signalizujuci odporacanie, aky
vyvod sa ma pouzit

Pozice 16 LCD znazoriiujuci zvaracie napitie a
hodnoty pri svietiaci LED diéde SET-
TING. Su to hodnoty rychlosti posuvu
drotu, predfuku atd.

Pozice 17 LED SETTING, ktora svieti len pri
zobrazovaniu parametrov - rychlost’
posuvu drdtu, nabehu drétu, predfuku
a dofuku plynu, ¢as bodu a pulzacie,
dohoreni drotu

Pozice 18 LED znazoriiujici rychlost’ posuvu
zvaracieho drotu

Pozice 19 LED znazornujuci ¢as bodu

Pozice 20 LED znazoriujuci ¢as dohoreni

Pozice 21 LED znazoriujuci ¢as dofuku plynu

Pozice 22 LED znazornujuci ¢as pulzacie

Pozice 23 Tlacidlo zavedeni drotu

Pozice 6

Pozice 7

Pripojenie zvaracieho horaku

e Do EURO konektoru stroje (obr. 1 poz. 7)
odpojeného zo siete pripojte zvaraci horak a
pevne dotiahnite prievle¢ni matici.

e Zemniaci kabel pripojte do jednej minusovej
rychlospojky a dotiahnite. Minusovou rychlo-
spojku - indukény vyvod urcite podla tab. 3.

e Zvaraci horak s vodnym chladenim pripojte
do rychlospojek podla farebného oznaceni,
vzdy pri vypnutom stroji!

e Pokial nepouzivate horak s vodnym chladenim,
je nutné pouzit’ prepojku vodného chladenia.

e  Zvaraci horak a zemniaci kabel by mali byt
¢o najkratsi, blizko jeden druhému a umies-
tené na urovni podlahy nebo blizko nej.

Ind. vjvod  KIT 400 W | KIT 500 W
L1 30A - 120A | 50A - 150A
L2 80A - 250A | 110A - 300A
L3 220A - 350A | 280A - 450A
Tabulka 3
ZVARANA CAST

Material, jez ma byt zvarany, musi byt’ vzdy spo-
jeny sa zemi, aby sa zredukovalo elektromagne-
tické ziareni. Vel'ka pozornost’ musi byt tiez kla-
dena na to, aby uzemnenie zvaraného materialu
nezvySovalo nebezpecenstvo trazu nebo nemohlo
viest’ k poskodeniu iného elektrického zariadeni.

Zavedenie drotu a nastavenie
prietoku plynu

Pred zavedenim zvaracieho drotu je nutné pre-
viest’ kontrolu kladiek posuvu drotu, ¢i odpoveda-
ju priemeru pouzitého zvaracieho drotu a ¢i od-
poveda profil drazky kladky. Pri pouzitiu ocel'o-
vého zvaracieho drotu je nutné pouzit' kladku
s profilom drazky v tvaru ,,V“. Prehl'ad’ kladiek
najdete v kapitole ,,Nahradné diely posuvu drétu
a zoznam kladiek*.

VYMENA KLADKY POSUVU DROTU

U oboch pouzivanych typov posuvu drétu (dvoj

iStvor kladka) je postup vymeny schodny. Klad-

ky st dvojdrazkové. Tieto drazky su uréené pre

dva rozne priemery drétu (napr. 0,8 a 1,0 mm).

e odklopte pritlaény mechanizmus

e vySraubujte zaistovaci plastovy Sraub a vy-
jmete kladku

e pokial’ je na kladke vhodna drazka, tak klad-
ku otocte a nasad’te ju spat’ na hriadel’ a zais-
tite plastovym zaist'ovacim Sraubom

ZAVEDENIE DROTU

e odoberte bo¢ny kryt zasobniku drétu a do za-
sobniku nasad’te cievku s drotom na drziak

e v pripade pouzitia cievky drotu 5 kg pouzite
vymedzovacie plastové podlozky -viz. obra-
zok 3A. Pre plastovi cievku drotu 15 kg po-
uzite plastové redukcie podla obrazku 3B.
Korunkovii maticu vzdy dotiahnite tak, aby
sa cievka drétu otacala, ale bola brzdena. Ko-
runkovi matku vzdy zaistite zavlackou

e u strojov, ktoré st vybavené plastovym dr-
ziakom cievky drétu, pouzite k nastaveni
brzdy dotiahnutie Sraubu pod plastovou mati-
cou - viz obrazok 3C

e odstrihnete koniec drotu pripevneny k okraji
cievky a zaved'te jej do navadzacieho bovde-
nu, d’alej pres kladku posuvu do navadzacie

(' stowmsxy |
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trubicky minimalne 10 cm. Skontrolujte, ¢i
dr6t vede spravnou drazkou kladky posuvu

e sklopte pritlacni kladku dolu a vratte pri-
tlaény mechanizmus do zvislej polohy

e nastavte tlak matice pritlaku tak, aby bol za-
isteny bezproblémovy posun drotu a pritom
nebol deformovany priliSnym pritlakom

e zoradte brzdu cievky zvaracieho drotu tak,
aby sa pri vypnuti pritlaéného mechanizmu
posuvu cievka vol'ne otacala; prili§ utiahnuta
brzda zna¢ne namaha podavaci mechanizmus
a moze dojst’ k prekizu drotu v kladkach a
Spatnému podavanim. Nastavovacia skrutka
brzdy sa nachadza pod plastovym drziakom
cievky

Obr. 3C

odmontujte plynovi hubicu zvéracieho hordku

odsraubujte prudovy prievlak

zapojte zastrcku do siete

zapnete hlavny vypina¢ do polohy 1

stlacte tla¢idlo na horaku; zvaraci drét sa za-

vadza do horaku bez plynu

e po vysunuti drotu z hordku nasSraubujte pri-
dovy prievlak a plynova hubicu

e pred zvaranim pouzijeme na priestor v ply-
novej hubici a na pradovy prievlak separacny
sprej; tim zabranime zachytavaniu rozstrie-
kavajuceho sa kovu a predlzime zivotnost’
plynovej hubice

UPOZORNENIE!

Pri zavadeniu drétu nemierte hordkom proti

ociam!

ZMENY PRI POUZITIU HLINIKOVEHO
DROTU

Stroje KIT nie st Specialne urcené pre zvarani
hliniku, ale po nize popisanych upravach je moz-
né hlinik zvarat’. Pre zvarania hlinikovym drotom
je treba pouzit’ Specidlne kladky s profilom ,,U*
(kapitola ,,Nahradné diely posuvu drétu a zoznam

kladiek®). Aby sme sa vyhli problémom s ,.cu-
chanim® dr6tu, je treba pouzivat’ droty o priemeru
min. 1,0 mm zo zliatin AIMg3 nebo AIMg5. Dro-
ty zo zliatin Al 99,5 nebo AlSi5 st prili§ mékké a
'ahko sposobi problémy pri posuvu.

Pre zvaranie hliniku je d’alej nevyhnutne vybavit’
horék teflonovym bovdenom a $pecialnym pri-
dovym prievlakom. Ako ochrannou atmosféru je
potreba pouzit’ Cisty argon.

NASTAVENIE PRIETOKU PLYNU
Elektricky oblik i tavna kupel’ musi byt’ dokonale
chranené plynom. Prili§ malé mnozstvo plynu ne-
dokaze vytvorit potrebnti ochrannu atmosféru,
naopak prili§ velké mnozstvo plynu strhava do
elektrického obluku vzduch, ¢im je svar nedoko-
nale chraneny.

Postupujte nasledovne:

e nasad'te plynovl hadicu na vstup plynového
ventilu na zadné strane stroja (obr. 1 poz. 2)

e pokial’ pouzivame plyn CO,, je vhodné zapo-
jit ohrev plynu (pri pretoku mensim nez 6 lit-
rov/min nie je ohrev nutny)

e kabel ohrevu zapojime do zasuvky (obr. 1
poz. 10) na stroji a do konektoru u redukéné-
ho ventilu, na polarite nezalezi

e odpojte pritlacny mechanizmus posuvu drotu
a stisnite tlacidlo horaku

e otofte nastavovacim Sraubom na spodné
strane redukéného ventilu, dokial’ prietoko-
mer neukaze pozadovany prietok, potom tla-
¢idlo horaku uvolnite (u strojov Standard)

o stlacte tlacidlo TEST PLYNU a otocte nasta-
vovacim Sraubom na spodné strane reduké-
ného ventilu, dokial' prietokomer neukaze
pozadovany prietok, potom tlacidlo uvolni-
me (u strojov Processor a Synergic)

e po dlhodobom odstaveni stroja, nebo vymene
kompletného horaku je vhodné pred zvara-
nim prefuknut’ vedenie ¢erstvym plynom

Nastavenie zvaracich parametrov

napiti a rychlosti posuvu drétu
Nastavenie hlavnych zvéracich parametrov - zvéra-
cieho napiti a rychlosti posuvu drétu - sa prevadza
potenciometrom rychlosti drotu (obr. A poz.l) a
prepinaom napétia (obr. 1 poz. 2 a 3). Vzdy sa
k nastavenému napiti (poloha prepinace 1-20) pri-
rad’'uje rychlost’ posuvu drétu. Nastavované parame-
tri zalezi na pouzitom ochrannom plyne, priemeru
drétu, pouzitom typu drotu, velkosti a polohe zvaru
atd. Orienta¢né nastavenie rychlosti drétu k polohe
prepinace najdete v tabul’kach na str. 54-62.
Napriklad: Zvaraci stroj KIT 400, pouzity och-
ranny plyn MIX (82% Argénu a 18% CO2) a po-
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Grafické symboly na vyrobnim $titku
Grafické symboly na vyrobnom Stitku
Graphic symbols on the production plate

1

S

12

e

PraZska 343/20

TR = 7
e e i e ( E SVAR.POLOAUTOMAT
674 01 Trebié

MIG, MAG i

o

!

VYIL.C.:

3—\\ Typ: KIT 456

3~ OB X2

EN 60974 - 1

10A/14,5V - 350A/31,5V

X 35% | 60% 100%

o\ el OO

I, 350A | 310A | 260A

IRRRANS

U, | 316V ] 205V ]| 27V /ﬂ
cos. ¢ 0,818 20

U, v
8 >———13x400V

I 19.5A 16A 12,3A/_ZJ
$1 |13,5KVA| 11KVA | 8,5KVA/

. izol.F 50 Hz
Chiazeni AF P21 [

e e

Poz./Pos. Popis

Jméno a adresa vyrobce
Typ stroje
Ttifazovy usmérnény zdroj

fe MIG/MAG
Rozsah svatovaciho napéti
Pocet fazi

Tiida izolace
Kryti

Chlazeni ventilatorem

Vyrobni ¢islo
Normy

nym proudem

Doba zatizeni

Jmenovity svafovaci proud
Jmenovité napéti

Utinik

Vstupni proud

Instalovany vykon

Zdroj s plochou charakteristikou
Stroj pro svafovani v ochranné atmosfé-

Jmenovité napajeci napéti a frekvence

Svarovaci poloautomat MIG/MAG

Svatovaci napéti pfi zatizeni vyznace-

Description
Name and address
Type of machine
Three phase input
MIG/MAG characteristic of welding

MIG/MAG power source

Voltage

Number of phase

Input voltage and frequency
Insulation class

Protection degree

Cooling system with ventilator
Welding machine MIG/MAG
Serial number

Norms

Welding voltage/current

Duty cycle

Duty cycle/current
Duty cycle/voltage
Efficiency

Main current
Power installed
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Pouzité graﬁcké symboly uzitom priemeru drotu 0,8 mm je vhodna tabulka

v e , Program No. 2. Nastavené hodnoty teda budu -
Pouzitie graﬁCkyCh symbolov poloha prepinaca Al a nastavena rychlost’ posuvu

Key to graphic symbols drbtu bude 2 m/min.
STROJE PROCESSOR A SYNERGIC SET
Nastavenie rychlosti_posuvu drétu
0 _89 Stlacujte tlatidlo SET, a7 sa rozsvieti LED (kon-
J__ [ + trolky) vyznacené na obrazku.
1 m/min -

1 2 3 4 5 6 7
I I Potenciometrom nastavte pozadovanua hodnotu
A ﬂ % O O O doby predfuku plynu v rozmedzi 0-5 sec.
O e b
_J o— _Jo_ Nastavenie niabehu rychlosti drétu — funkcia
8 9 10 11 12 13 14 SOFT-START
Funkcie SOFT-START zaistuje bezchybny Start
— zvaracieho procesu. SOFT-START umoziluje na-
Q Q O G / ©) staveni nasledujucich parametrov:
o d e Cas nabehu rychlosti zvaracieho drétu
15 16 17 18 19 20 21 Potenciometrom nastavte pozadovani hodnotu z'minimélni rychlosti na nastavenou zvaraci
rychlosti posuvu v rozmedzi 0,5 - 20 m/min. rychlost’.
Poznamka 1: Rychlost posuvu drotu je mozno e  PribliZovaci rychlost’ drétu pred zapalenim
nastavovat i v priebehu zvarani. A to jak poten- zvaracieho obliku.
ciometrom, tak i dialkovym ovladanim Obe funkcie funguju odlisSnym spésobom. Pre
UP/DOWN. jemnejsi Start odporacame pribliZzovaci rychlost
) i . Poznamka 2: Spodny display zobrazuje rychlost’ drdtu - druha varianta.
Poz./Pos. ‘ . n— . . Description posuvu drotu jen vtedy, ked’ svieti ¢ervena LED
; Ela‘}’lrlll Vypinac " %’fﬂn SWltflh (kontrolka) ,,SETTING*“ a LED (kontrolka) Nastavenie ¢asu nibehu rychlosti zvaracieho
ychlost posuvu dratu ire spee .m/min®. drotu
3 Uzemnéni Ground Stlacujte tlagidlo SET aZ sa rozsvieti LED (kon-
‘5‘ EOEUOIk?, tepelnlf ,°°hrﬁ‘i{y Ehe}rlmo 1‘:011“01 NASTAVENIE OSTATNYCH PARAMET- trolky) vyznagené na obrazku.
€bezpecl, vysoke napetl lg voO age ROV ZVARANIA
6 Mmus'pol DSYOIET Minus polarity Riadiaci elektronika stroju Processor a Synergic R
; IO’Iul?rPOI na svorce PGluS p(()llarlti/ . umoZziiuje nastaveni nasledujicich parametru zva- eu
chrana zemnénim round protection rani
190 zvafovag nape(t; \\xeigmg voltage e dobu trvania predfuku plynu 0 - 5 sec. (doba =
1| et Ve N NI
g - - - . . zvéracieho procesu)
i? ggzszgr;y;ﬁi}; imaterlalu gﬁ)t;ri;agl i{/t‘;(lgfgss e dobu nabehu rychlosti posuvu drotu (funkcie
” o, ; SOFTSTART) O - 5 sec. (doba nabehu z mi-
145‘ g?;iﬁr: ;\Y;r::;;l glcl)lr?fir‘lﬁlgiglgdﬁgde nimalne posunové rychlosti do hodnoty na-
t ¢ zvaracie rychlosti drot
16 Svarovani ve Ctyitaktnim rezimu Four cycle welding sya\}/leinet,z varacte rg:At Osnll/ ' % schlost’
17 Piedfuk plynu Gas foreblow *  rYchlost posuvu drdtu m/min. (rychlost’ po- Potenciomet tavie pozadovand hodnotu
8 Dofuk ol o oot suvu drétu pri zvaraniu) otenciometrom nastavte poZzadovani hodnotu
o Dghofep;liyg;létu Bils‘ninerou(tm(l)f wire e dobu prodlevy vypnutia zvaracieho napiti na doby ndbehu drotu rychlosti posuvu v rozmedzi
20 Soft start Soft stag “t obliku proti posuvu drétu - ,,dohorenie dro- 0-5sec.
21 Pozor, tocici se soukoli Attention, revolving gearing tu k $picke hordku Nastavenie pribliZzovacej rychlosti posuvu drétu

e dobu dofuku plynu po dokonéeniu zvaracie-

N n - P e
ho procesu 0-5 sec. !POZOR! Pred nastavenim pribliZovacej rych:

losti drotu vypnite ¢as nabehu rychlosti posu-

Nastavenie predfuku plynu vu drotu - nastavte hodnotu ,,0“. Podmienkou
castavenie precfuku pyiu snosti nastavenia priblizovaci rychlosti - ,,vy-
Stlatujte tlacidlo SET, az sa rozsvieti LED (kon- MOZNOSh nastavenia pripltzovact rychiost - vy

trolky) vyznacené na obrazku. let drotu je vypnutie funkcie nabehu rychlosti

drotu - teda nastaveni hodnoty na ,,0 podla
popisu vySe.
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Stlacujte tlacidlo SET az sa rozsvieti LED (kon-
trolky) vyznacené na obrazku.

SET

Potenciometrom nastavte pozadovanti hodnotu
priblizovacej rychlosti posuvu drétu v rozmedzi
0,5 - 1,5 m/min.

Nastavenie dohorenia drotu

Stlacujte tlacidlo SET, az sa rozsvieti LED (kon-
trolky) vyznacené na obrazku.

SET

Potenciometrom nastavte pozadovani hodnotu
doby dohoreni drotuv rozmedzi 0 - 0,9 sec.

Nastavenie dofuku plynu
Stlacujte tlac¢idlo SET, az sa rozsvieti LED (kon-

trolky) vyznacené na obrazku.

SET

Potenciometrom nastavte pozadovanii hodnotu
doby dofuku plynu 0 - 5 sec.

Poznamka 1: Nastavené hodnoty sa automaticky
ukladaji do pamiéti po stisnuti tlac¢idla horaku na
dobu cca 1 sec.

Poznamka 2: Nastavené hodnoty nie je mozné
menit’ v priebehu zvarania.

FUNKCIA TOVARNE NASTAVENIE
Funkcia tovarne nastavenie slizi k nastaveniu vy-
chodzich parametrov riadiace elektroniky. Po po-
uzitiu funkcie sa vSetky hodnoty automaticky na-
stavi na hodnoty prednastavené od vyrobca tak,
ako u nového stroje.

Vypnite hlavny vypina¢. Stisnite a drzte tlacidlo
SET.

OFF SET ON

Zapnite hlavny vypina¢. Uvolnite tlacidlo SET.
Na displeji sa zobrazuju hodnoty vychodzieho na-
stavenia.

NASTAVENIE REZIMU ZVARANIA
Riadiaca elektronika strojov Processor a Syner-
gic umoziuje zvaranie v nasledujucich rezimoch:
e Plynuly dvojtaktny a §tvortaktny rezim

¢ Bodovanie a pulzovanie v dvojtaktnom rezimu
e Bodovanie a pulzovanie v §tvortaktnom rezimu

Nastavenie reZimu DVOJTAKT

Rezim dvojtakt je nastaveny, ked’ je stroj zapnuty
a nesvieti ziadna LED (kontrolka) u tlac¢idla FNC
ako na obrazku.

Nastavenie reZimu dvojtakt BODOVANIE
Stlacujte tlacidlo FNC, az sa rozsvieti LED (kon-
trolka) BODOVANIE na obrazku.

Rezim dvojtakt bodovanie je nastaveny.

Nastavenie reZzimu dvojtakt PULZOVANIE
Stlacujte tlacidlo FNC, az sa rozsvieti LED (kon-
trolka) PULZOVANIE na obrazku.

Rezim dvojtakt pulzovani je nastaveny.

Nastavenie ¢asu BODOVANIA
Stlacujte tlac¢idlo SET, aZ sa rozsvieti LED (kon-
trolky) vyznacené na obrazku.

( siovensky |
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e Periodic removal of accumulated dirt and
dust from the inside of the generator, using
compressed air. Do not aim the air jet di-
rectly onto the electrical components, in or-
der to avoid damaging them.

e Make periodical inspections in order to indi-
viduate worn cables or loose connections that
are the cause of overheating.

e Periodical revision inspection of the ma-
chines has to be done once in a half of year
by an authorised staff in accord with CSN
331500, 1990 and CSN 056030, 1993.

WIRE FEED

Great attention has to be paid to the feeding
mechanism, especially to the sheaves and the
space around them. During the wire feeding, cop-
per coating peels off and small fillings fall off,
which are either brought into the spring or pollute
the inner space of feeding mechanism. Regularly
remove and store up dirt and dust from the inner
part of wire store and feeding mechanism.

Great attention has to be paid to the feeding
mechanism, especially to the sheaves and the
space around them. During the wire feeding, cop-
per coating peels off and small fillings fall off,
which are either brought into the spring or pollute
the inner space of feeding mechanism. Regularly
remove and store up dirt and dust from the inner
part of wire store and feeding mechanism.

WELDING TORCH

The welding torch has to be regularly maintained
and worn-out parts have to be exchanged on time.
The most stressed parts are the flow drawing die,
the gas tube, the pipe of the torch, the spring for
leading the wire, the coaxial cable and the button
of the torch.

The flow drawing die lead welding current into
wire and at the same time wire is directed to the
point of welding. It has service life from 3 to 20
welding hours (according to the producer), which
depends on the quality of material of drawing die
(Cu or CuCr), the quality and surface finish of
wire, welding parameters and service. The ex-
change of drawing die is recommended after the
wear of drawing die hole to 1.3 multiple of wire
diameter. After each installing and exchange it is
recommended to spray the drawing die and its
thread with separating spray.

The gas tube leads gas which protects arc and
molten pool. Spatter of metal clogs the tube and
it is necessary to clean it regularly to secure good
and uniform flow of gas and to avoid short-circuit
between the drawing die and the tube. A short-
circuit can make damage to the rectifier! The

speed of clogging the tube depends particularly
on good adjustment of welding process.

Spatter of metal is easily removed after spraying
the gas tube with separating spray.

After these precautions, spatter falls out partially,
though it is necessary to remove it every 10 - 20
minutes from the space between the tube and draw-
ing die with non-metallic rod by mild pounding.
According to the current and rate of work you need
to take off the gas tube twice of 5 times during the
shift and to clear it thoroughly, including channels
of the spacer, which serve as gas inlet. You are not
allowed to pound with the gas tube since its insulat-
ing compound can be damaged.

The spacer is also exposed to the effects of the
spatter and heat stress. Its service life is 30 - 120
welding hours (according to the producer).

Time intervals of changing the springs depend on
the wire purity and maintenance of the feeding
mechanism and adjustment of the trust of feed
sheaves. Once a week it has to be cleaned with
trichloroethylene and blown through with com-
pressive air. In the case of high working-out or its
clogging the spring has to be exchanged.

The pointing out of any difficul-

ties and their elimination
The supply line is attributed with the cause of the
most common difficulties. In the case of break-
down, proceed as follows:
1. check the value of the supply voltage
2. check that the power cable is perfectly con-
nected to the plug and the supply switch
3. check that the power fuses are not burned out
or loose
4. check whether the following are defective:
o the switch that supplies the machine
o the plug socket in the wall
o the generator switch
NOTE: Given the required technical skills neces-
sary for the repair of the generator, in case of
breakdown we advise you to contact skilled per-
sonnel or our technical service department.

Ordering spare parts

For easy ordering of spare parts include the fol-

lowing:

1. the order number of the part

2. the name of the part

3. the type of the machine or welding torch

4. supply voltage and frequency from the rating
plate

5. serial number of the machine

EXAMPLE: 2 pcs. code 33028 ventilator for ma-

chine KIT 400, 3x400 V 50/60 Hz, serial number...

(' eweuss |
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quired value on the scale (toward the right direc-
tion, the interval is prolonged). By pressing the
switch on the torch, the time circuit is started,
which starts the welding process and after the set
time it turns off. After further pressing the button,
the whole process is repeated. For turning off the
spot welding it is necessary to switch off the poten-
tiometer into position “0”. The right potentiometer
is off during the whole time of spot welding.

| Pre-gas | |Welding for adjusted timel |Post-gas|
| } }

| End of the welding process

A

Start of the welding process |

| 1]

1 — Push the switch of torch

PULSE WELDING

It is used for welding by short spots. Length of
these spots and pauses can be continuously ad-
justed. It is set up turning the left potentiometer,
which is for the lenght of spot (pic. 1, pos. 12) and
the right potentiometer, which is for the lenght of
pauses (pic. 1, pos. 13) from the position “0” into
required value on the scale (towards the right direc-
tion, the pause is prolonged). By pressing the
switch of the torch, time circuit is started, which
starts the welding process and after certain time
turns it off. After set pause, the whole activity is
repeated. To interrupt the function, it is necessary
to release the switch on the welding torch. To turn
off the function, it is necessary to switch both po-
tentiometers into position “0”.

|Pre-gas| |We1ding| | Pause | |Welding| |Post-gas|

'y Iy 7'y

| End of welding process

[2]

1 | Start of welding process |

1 — Push and hold the switch of torch
2 — Release the switch of torch

ADJUSTMENT OF THE TIME OF PREGAS
AND POSTGAS (MACHINES STANDARD)

To secure lighting-up of the electric arc during
the welding start in protective gas and to prevent
oxidation of the end crater after finishing the
welding, it is necessary to adjust suitably the time
of preblow or afterblow of gas. Regulation is car-
ried out by potentiometers on front panel of the

machine next EURO connector. The length of the
preblow and afterblow is adjusted in the interval
0 - 5 seconds.

ADJUSTMENT OF BURN BACK TIME

The time of final wire burning prevents thanks to
the right adjustment of sticking welding wire to
the melt or contact tip. The length of combustion
can be adjusted in the interval of 0 - 1 second.
The adjustment of this function influences the
size of the ,,ball at the end of welding wire and
so the quality of further lighting-up the arc. It is
required to adjust parameters of combustion so
that the ball at the end of wire was as small as
possible. Parameters differ according to different
welding materials.

ADJUSTMENT OF SOFT START

This function enables when suitably adjusted light-
ing-up of the arch without any problems and no
unnecessary spatter and ,,movement” of the weld-
ing torch. Welding wire is after pressing the button
of the welding torch shifted at a small approaching
speed adjusted by potentiometer SOFT START. At
the time of the contact of welding wire and materi-
al, arc is lighted-up and there is an automatic
switching to the shift value adjusted with the poten-
tiometer on panel inside of the wire feeder.

Prior to welding

IMPORTANT: before switching on the welder,

check once again that the voltage and frequency of

the power network correspond to the rating plate.

1. Adjust the welding voltage using the switch
(pic. 1, pos. 3 and 6) and welding current/wire
speed using the potentiometer (pic. 1, pos. 11).

2. Tum on the welder by main supply switch

(pic. 1, pos. 2).

The machine is ready to use.

(5]

Maintenance

WARNING: Before carrying out any inspection
of the inside of the generator, disconnect the sys-
tem from the supply.

SPARE PARTS

Original spare parts have been specially designed
for our equipment. The use of non-original spare
parts may cause variations in performance or re-
duce the foreseen level of safety.

We decline all responsibility for the use of non-
original spare parts.

THE GENERATOR
As these systems are completely static, proceed as
follows:

( meusn |
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SET

Potenciometrom nastavte pozadovanou hodnotu
¢asu bodu 0,1-5 sec.

Nastavenie ¢asu PULZOVANIA
Stlacujte tlac¢idlo SET, az sa rozsvieti LED (kon-
trolky) vyznacené na obrazku.

SET

Potenciometrom nastavte pozadovanii hodnotu
Casu medzery medzi jednotlivymi body 0,1-5 sec.

Nastavenie refimu STVORTAKT
Stlacujte tlacidlo FNC, az sa rozsvieti LED (kon-
trolka) na obrazku.

Rezim Stvortakt je nastaveny.

Nastavenie reZimu $tvortakt BODOVANIE
Stlacujte tlacidlo FNC, az sa rozsvieti dve LED
(kontrolky) $tvortakt a bodovanie na obrazku.

Rezim Stvortakt bodovani je nastaveny.

Nastavenie reZimu Stvortakt PULZOVANIE
Stlacujte tlacidlo FNC, az sa rozsvieti dve LED
(kontrolky) $tvortakt a pulzovanie na obrazku.

Rezim $tvortakt pulzovanie je nastaveny.

FUNKCIE MEM (JEN U STROJOV PRO-
CESSOR)

Funkcia umoziuje spitné vyvolanie a zobrazenie
poslednych ulozenych parametrov po dobu cca 7
sec.

Stisnite tla¢idlo MEM

Na displeji sa objavi po dobu 7 sec. posledni na-
merané hodnoty zvaracieho napéti a pradu. Hod-
noty je mozné opétovne vyvolavat'.

FUNKCIA SYNERGIC (JEN U STROJOV
SYNERGIC)

Funkcia Synergic zjednodusuje ovladanie a na-
stavovanie zvaracich parametrov. Jednoduchym
nastavenim typu plynu a priemeru drétu obsluha
uréi typ programu. Pre nastavenie zvaracich pa-
rametrov d’alej uz staci iba jednoduché nastavenie
napéti prepina¢om a elektronika automaticky na-
stavi rychlost’ posuvu drétu.

Zapnutie funkcie Synergic

Stisnite tlac¢idlo SYN, az sa rozsvieti LED (kon-
trolka) SYN a LED (kontrolka) sily materialu.

SYN

Funkcia Synergic je zapnutd. Zobrazené hodnoty
sily materialu na obrazku st iba informativne.

Zvolenie programu — nastavenie priemeru dro-
tu a typu plynu

Stlacujte tlacidlo SET, az sa rozsvieti LED (kon-
trolky) vyznacené na obrazku.

SET

(' stowmsxy |
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Potenciometrom vyberte typ plynu, ktory hodlate
pouzit’ - CO, nebo Ar (zna¢i MIX argénu a CO,
plynu v pomeru 18 CO; a zbytok Ar.

Stlacujte tlacidlo SET, az sa rozsvieti LED (kon-
trolky) vyznacené na obrazku.

SET

Potenciometrom vyberte priemer drotu SG2, kto-
ry chcete pouzit’ - 0,6 - 0,8 - 1,0 mm.

Na hornom displeji sa zobrazi orienta¢na sila ma-
teridlu, ktori je mozno zvarat’ podla aktualneho
nastavenia. Na dolnom displeji sa zobrazuje aktu-
alne nastavena rychlost’ posuvu drotu, ktora sa
automaticky meni s prepinanim poloh prepinaca
napéti. ZniZovanie, popripade zvySovanie zvara-
cieho vykonu nastavite prepinatom napéti.

Vypnutie funkcie Synergic
Stisnite tla¢idlo SYN. Dioda SYN a sila materialu

zhasne.

SYN

Funkcie Synergic je vypnuta.

Poznamka 1: zobrazované hodnoty sily materialu
na displeji st iba orienta¢né. Sila zvaraného mate-
ridlu sa moze lisit’ podl'a polohy zvarania atd.
Poznamka 2: pre korekciu parametrov posuvu
drotu  pouzijete  potenciometer,  popripade
UP/DOWN tlacidla dial’kového ovladania.
Poznamka 3: parametri programu funkcie synergic
st navrhnuté pre pomedeny drét SG2. Pre spravna
funkciu synergickych programov je nutné pouzit
kvalitny drot a ochranny plyn a zvarany material.
Poznamka 4: pre spravnu funkciu synergického
stoja je nutné dodrzat’ predpisané priemery bov-
dent k priemeru drotu, spravny prievlak a ukos-

trenie zvaraného materialu (pouzite svorku pria-
mo na zvarany material) inak nie je zarucena
spravna funkcia stroja. Dalej je potreba zaistit
kvalitné napdjani siete — 400 A, max. +/- 5%.

UKLADANIE VLASTNYCH PARAMETROV

RYCHLOSTI POSUVU DROTU DO PAMATI

Funkcia ukladanie parametrov je v prevozu jen

pri zapnuté funkcii SYNERGIC.

1. Vyberte pozadovanu rychlost’ posuvu drotu

2. Stlacte a drzte tlac¢idlo SYN a nasledne stisni-
te tlacidlo test plynu (MEM)

SYN Drzte sudasne '

3. Uvolnite obe tlacidla - nové parametri su
ulozené

Tymto spdsobom je mozno pozadované parametri

ukladat’ a prepisovat’ podla potreby. Ulozeny pa-

rameter sa nastavi vzdy v rovnaké polohe prepi-

nace napiti, kedy bol’ parameter ulozeny.

NAVRAT DO POVODNYCH PARAMET-
ROV NASTAVENYCH OD VYROBCA

Navrat do p6évodnych parametrov synergic, na-
stavenych od vyrobca, sa prevadza opdtovnym
stisnutim a pridrzanim tlacidla SYN a néaslednym
stisnutim a uvolnenim tlacidla zavadenia drotu.
Tymto spésobom je mozné vratit’ jednotlivé ulo-

zené parametri.

Uplny navrat vietkych prednastavenych hodnoét
do hodnot, nastavenych od vyrobca, je mozné
previest’ funkciou ,,tovarne nastavenie®.
(Ukladanie do pamiti je mozné u strojov vyrobe-
nych po Aprilu 2006)

SYN

Drzte sucasne

FUNKCIA LOGIC - LEN U STROJOV

PROCESSOR A SYNERGIC

Funkcia LOGIC obsahuje subor zjednodusujtcich

a sprehl'adiujucich prvkov zobrazovani nastave-

nych a nastavovanych hodnot. Pretoze dva disple-

je zobrazuju niekol’ko odlisnych parametru, je
nutné zobrazovani parametru zjednodusit. Funk-
cia LOGIC prave takto pracuje - sprehl'adiuje:

o Horny displej sa rozsvieti iba v priebehu zvara-
cieho procesu, kedy elektronika meri a zobra-
zuje zvaraci prad (pokial nie je zapnuty u stro-
ju Synergic rezim SYNERGIC. V pripade za-
pnutého rezimu SYNERGIC u stroju Synergic
svieti displej trvale, iba sa meni zobrazované
hodnoty). Po uplynuti doby cca 7 sec. displej
opit’ automaticky zhasne. Tim elektronika zvy-
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ters. Function LOGIC operates just in this way —

it makes everything clear and distinct:

e Upper display switches on during welding

process only when electronics makes mea-
surements and shows welding current A (in
case there is no mode SYNERGIC on with
machines Synergic.
In case there is mode SYNERGIC on with
machines Synergic, display is lit up constant-
ly and only shown values change). After
about 7 sec. display switches off automatical-
ly again. Thus electronics increases orienta-
tion while reading parameters during adjust-
ment.

e Upper display shows only welding current.
When function SYNERGIC is on (only with
machines Synergic), upper display shows
thickness of material.

e Bottom display shows welding voltage while
welding and other values — time, speed etc.
during adjustment.

e LED SETTING will switch off during weld-
ing process only when a digital voltamperme-
ter is used.

e LED SETTING is on during welding only
when operating staff is adjusting and chang-
ing speed of wire shift with a potentiometer
or a remote control UP/DOWN. As soon as
operating staff stops adjustment of a parame-
ter, LED SETTING will be switched off au-
tomatically within 3 sec. and display shows
value of welding voltage.

Recommended adjustment of welding parame-

ters see charts on pages 54 - 60.

PRINCIPLE OF MIG/MAG WELDING
Welding wire is lead from the roller into the flow
drawing tie with the use of the feed. Arc joins
thawing wire electrode with welding material.
Welding wire functions as a carrier of the arc and
as the source of additional material at the same
time. Protective gas flows from the spacer which
protects arc and the whole weld against the ef-
fects of surrounding atmosphere.

wire feeder rolls

welding wire

gas opening @

tip holder gas nosle

protection gas

welding
/ piece
—>

welding tip

welding arc

Welding work cycles

Welding machines KIT work in four working cy-
cles:

e continuous two-cycle time

e continuous four-cycle time

e spot welding two-cycle time

e pulse welding two-cycle time

Adjustment of the machines for these work cycles
is done through two switches with potentiometers
(pic. 1, pos. 6 and 7). On the control panel there
are shown their functions in schemes.

TWO-STROKE CYCLE

During this function both potentiometers are al-
ways switched off. Welding process is started by
only the pressing the switch of the torch. The
switch must always be held during the welding
process and it can be interrupted releasing the
switch of the torch.

| Pre-gas | |Welding proces| |Post-gas|

' ! }

/'y 'y A

| End of the welding process

L]

1 — Push and hold the switch of torch
2 — Release the switch of torch

Start of the welding process | 2 |

FOUR-WORK CYCLE

It is used to weld long, when the welder does not
have to hold the switch of the torch all the time.
The function is started pressing the switch (pic. 1,
pos. 7) from the position 0 into any of 1 — 10.
You will start the welding process in such a way.
After releasing of the switch, the welding process
still goes on. Only after a further pressing and re-
leasing of the switch of the torch, the welding
process is interrupted.

| Pre-gas | | Welding process | | Post-gas |

' i '

A A A

| End of welding process

1-2

1-2 — Push and release the switch of torch
3-4 — Push and release the switch again

3-4|

Start of welding process |

SPOT WELDING

It is used for welding by individual short spots,
whose length can be continuously adjusted by turn-
ing of the left potentiometer (pic. 1, pos. 12) for re-
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Program choice — adjustment of wire diameter
and gas type

Press button SET until you switch on LED
marked in the picture.

SET

Using the potentiometer, you shall choose gas
type you are going to apply - CO, or Ar (marks
MIX argon and CO, gas in ratio 18 CO, and
the rest Ar. Press button SET until you switch on
LED marked in picture.

SET ’

Use the potentiometer, thus you shall choose wire
diameter SG2 you are going to use 0.6-0.8-1.0 mm.
Approximate thickness of material possible to
weld according to current adjustment will be
shown on upper display. Currently adjusted speed
of wire shift will be shown on bottom display,
which is changed automatically when you change
positions of voltage switch. Fall or rise in welding
capacity is adjusted with a voltage switch.

Switching function Synergic off
Press button SYN. Diode SYN and material thick-

ness will switch off.

SYN

Function Synergic is off.

Note 1: Shown values of material thickness are
only approximate. Thickness of material can vary
according to welding position etc.

Note 2: To correct parameter for wire shift, you
shall use a potentiometer or buttons of remote
control UP/DOWN.

Note 3: parameters of the program synergic func-
tion are designed for copper coated wire SG2. In
order to reach the correct function of the synergic
programs, it is necessary to use quality wire, pro-
tective wire, gas and welding material.

Note 4: in order to reach the correct function of
the synergic machine it is necessary to keep pre-
scribed diameters of cables to wire diameters and
the right die otherwise the correct function of the
machine is not guaranteed. Further on, it is neces-
sary to secure quality power supply - 400A, max.
+/- 5%, connecting to ground of the welding ma-
terial (use an earthing clip directly on the welding
material)

RECORDING OWN PARAMETERS OF

THE WIRE SHIFT SPEED INTO MEMORY

The function for storing parameters is on only

when function synergic is on.

1. Choose the required speed of the wire shift

2. Press and hold the button SYN and then
press the button test gas (MEM)

3. Release both the buttons — new parameters
are stored
All the required parameters can be stored and re-
written in this way as necessary. The recorded pa-
rameter is adjusted always in the same position of
the voltage switch when the parameter was
stored.
A return to original parameters synergic adjusted
by the producer is done by the follow-up pressing
and holding the button SYN and then pressing
and releasing the button of wire threading. In
such a way it is possible to return single parame-
ters which have been stored.
A total return of all the pre-adjusted values to the
values set up by the producer can be done through
the function factory configuration.

FUNCTION LOGIC - ONLY WITH MA-
CHINES PROCESSOR AND SYNERGIC
Function LOGIC includes a file of simplifying
and clarifying points which present adjusted and
currently set values.

If two displays show a few different parameters,
it is necessary to simplify presentation of parame-
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Suje orientdcii pri cteni parametrov pri nastavo-
vani.

Horny displej zobrazuje iba zvaraci prad.
V pripade zapnutej funkcie SYNERGIC (jen u
stroju Synergic) zobrazuje horny displej hrabku
materialu.

Spodny displej zobrazuje v priebehu zvarania
zvaracie napdtie a v priebehu nastavovania
vSetky ostatni hodnoty - ¢as, rychlost’ atd.

LED (kontrolka) SETTING prestane svietit’ iba
v priebehu zvaracieho procesu, kedy je v ¢in-
nosti digitalny voltampérmeter.

LED (kontrolka) SETTING svieti v priebehu
zvéarania iba vtedy, ked’ obsluha nastavuje a
meni rychlost’ posuvu drétu potenciometrom
alebo dial’kovym ovladanim UP/DOWN. Ledva
obsluha prestane parameter nastavovat, LED
(kontrolka) SETTING automaticky do 3 sec.
zhasne a displej ukazuje hodnotu zvaracieho
napéti.

Odporucané nastavenie zvaracich parametrov
viz. tabul’ky str. 54 - 62.

PRINCIP ZVARANIA MIG/MAG

Zvaraci drot je vedeny z cievky do prudového prie-
vlaku pomocou posuvu. Obluk prepojuje taviaci sa
drotovou elektrodu so zvaranym materidlom. Zva-
raci drot funguje jednak ako nosi¢ obluku a zaroven
i ako zdroj pridavného materidlu. Z medzikusu pri-
tom pradi ochranny plyn, ktory chrani oblik i cely
zvar pred U¢inky okolné atmosféry (viz obr. 4).

Obr. *

Otvor pre ochranny plyn Kladky posuvu

Medzikus Zvar. elektroda

Plynova hubica
Ochranny plyn

OCHRANNE PLYNY

| Ochranné plyny |

Inertni plyny -metoda MIG | | Abktivni plyny — metoda MAG
| |
Argon (Ar) Oxid uhlicity
Hélium (He) Smésné plyny
Smési He/Ar Ar/CO2
Ar/02

PRINCIP NASTAVENIA ZVARACICH PA-
RAMETROV

Pre orienta¢né nastavenie zvaracieho pridu a na-
péti metddami MIG/MAG je mozno pouzit’ empi-
ricky vztah U, = 14 + 0,05 x I,. Podla tohto

Zvarany .material

vztahu si mézeme spocitat’ potrebné napdtie . Pri
nastaveniu napdtia musime pocitat’ s jeho poklesom
pri zatGiZeniu zvarenim. Pokles napitia je cca 4,8 V
na 100 A. Nastavenie zvaracieho pradu prevadime
tak, ze pre zvolené zvaracie napitie doregulujeme
pozadovany zvaraci prad zvySovanim nebo znizo-
vanim rychlosti podavania drotu, pripadne jemne
doladime napati, az je zvaraci obluk stabilny. K do-
siahnutiu dobré kvality zvaru a optimalneho nasta-
venia zvaracieho prudu je treba, aby vzdialenost
napajacieho prievlaku od materialu byl'a priblizne
10 x & zvaracieho drotu. Utopeni prievlaku v ply-
novej hubici by nemalo presiahnut’ 2-3 mm.

Zvaracie rezZimy

Vsetky zvéracie stroje pracuju v tychto rezimoch:
e plynule dvojtakt

e plynule Stvortakt

e bodové zvaranie dvojtakt

e pulzové zvaranie dvojtakt

Nastavenie stroja na tieto rezimy sa prevadza
dvoma vypinaémi s potenciometrami (obr. 1, poz.
6, 7). Na ovladacom panely nad potenciometrami
su schematicky znazornené ich funkcie.

DVOJTAKT

Pri funkcii st oba potenciometre stle vypnuté.
Proces sa zapne stisnutim spinaca horaku. Pri zva-
racom procese sa musi spinac stale drzat’. Pracovny
proces sa prerusi uvol'nenim spinaca horaku.

predfuk zvéraci proces dofuk
A A A

| koniec zvarania

| 1 zahéjenie zvarania |

1 — stisnutie a drzanie tlacidla horaku
2 — uvolnenie tlagidla horaku

STVORTAKT

Pouziva sa pri dlhych zvaroch, pri ktorych zvara¢
nemusi neustdle drzat’ spina¢ hordku. Funkcia sa
zapne vypinatom (obr. 1 poz. 7) z polohy 0 do
akékol'vek polohy 1-10. Zapnutim spinaca horaku
sa spusti zvaraci proces. Po jeho uvolneniu zvaraci
proces nadalej trva. Az po opdtovnom stisnutiu
spinaca horaku sa zvaraci proces prerusi.

predfuk zvaraci proces dofuk
A

| koniec zvarania
|7—?| ‘ zahéjenie zvéranial ‘ 3-4
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1-2 — stisnutie a uvolnenie tlac¢idla horaku
3-4 — opakované stisnutie a uvol'nenie tla¢idla hordku

BODOVE ZVARANIE

Pouziva sa pri zvéaraniu jednotlivymi kratkymi
body, ich dizka sa d4 plynule nastavovat’ pooto-
¢enim l'avého potenciometru (obr. 1 poz. 12) na
odpovedajtici hodnotu na stupnici (smerom do-
prava sa interval predlzuje). Stisnutim spinaca na
hordku sa spusti ¢asovy obvod, ktory aktivuje
zvéraci proces a po nastavené dobe ho vypne. Po
opdtovnom stisnuti tlacidla sa cela ¢innost’ opaku-
je. K vypnuti bodového zvarani je treba poten-
ciometer vypnat do polohy ,,0“. Pravy potencio-
meter zostavd po celu dobu trvania bodového
zvérani vypnuty.

|predfuk| | zvaranie po nastaventi dobu ” dofuk |

! ! '

A4 A 4

I koniec bod. zvarania

1-2 | zahdjenie bod. zvarania |

1 — stisnutie tlacidla horaku

PULZOVE ZVARANIE

PouZiva sa pre zvaranie kratkymi body. Dizka
tychto bodu i dizka prodlev sa d4 plynule nasta-
vovat. Nastavuje sa pootoCenim lavého poten-
ciometra, ktory udava dizku bodu (obr. 1, poz.
12) a pravého potenciometru, ktory udava dizku
prodlev (obr. 1, poz. 13) z polohy 0 na pozadova-
né hodnoty na stupnici (smerom doprava sa inter-
val predlzuje). Stisnutim spinaca hordku sa spusti
¢asovy obvod, ktory aktivuje zvaraci proces a po
nastavené dobe ho vypne. Po uplynutiu nastave-
nej prodlevy sa cely proces opakuje. K preruseniu
funkcie je nutné uvolnit’ spina¢ na zvaracom ho-
raku. K vypnuti funkcie je treba vypnut oba poten-
ciometre do polohy ,,0.

pte d% zvéranie || prodlevapo|[ zvaranie Bfﬂ
po nasta- nastavenu || Po nasta-

venu dobu dobu vent dobu

v l ¢ ¢ A4

| koniec pulz. zvarania

1 | zahajenie pulz. zvaranie | 2 |

1 — stisnutie a drZanie tla¢idla horaku
2 — uvolnenie tla¢idla horaku

NASTAVENIE DOBY PREDFUKU A DO-
FUKU (STROJE STANDARD)
Aby bolo zaistené pri zahajeniu zvarania zapale-

nie el. obliku v ochrannom plynu a zabranilo sa
oxidacii koncového krateru po skonceniu zvara-
nia, je treba vhodne nastavit’ dobu predfuku resp.
dofuku plynu. Regulacia sa prevadi potenciomet-
rami (obr. 1 poz. 14). Dizka predfuku a dofuku je
nastavitel'na v intervalu 0 - 5 sektind.

NASTAVENIE DOHORENIA DROTU

Doba dodatoéného horenia drotu zabrafuje pri
spravnom nastaveniu prilepenie zvaracieho drétu
k tavenine, lebo kontaktné $picke. Dizku dohorenia
je mozno nastavit' v rozmedzi 0-1 sekind. Nasta-
venie tieto funkcie ma vplyv na velkost’ ,,gulicky*
na konci zvaracieho drotu a tym na kvalitu dalSieho
zapalenia obluku. Poziadavkou je nastavit’ paramet-
re dohorenia tak, aby bola gulicka na konci zvara-
cieho drotu ¢o najmensi. S pouzitim réznych zvara-
nych materialov sa parametre lisi.

NASTAVENIE VYLETU - PRIBLIZOVACEJ
RYCHLOSTI DROTU

Tato funkcia umoziuje pri vhodnom nastaveniu
bezproblémové zapalenie obliku bez zbyto¢ného
rozstriku a ,,ciknuti“ zvaracieho hordku. Zvaraci
drét je po stisnuti tlacidla horaku posunovan ma-
lou priblizovacou rychlostou - tzv. vylet.
V okamziku kontaktu zvaracieho drotu s materia-
lom dojde k zapéleniu obliku a automatickému
prepnutiu na hodnotu posuvu nastaveni poten-
ciometrom na prednom panelu (obr. 1 poz. 14).

NeZ zacnete zvarat’

DOLEZITE: pred zapnutim zvaracky skontroluj-

te eSte raz, ze napitie a frekvencie elektrické sie-

te odpoveda vyrobnému $titku.

1. Nastavte zvaracie napitie s pouzitim prepi-
naca napiti (obr. 1 poz. 3 a 6) a zvaraci prad
potenciometrom rychlosti posuvu drétu (obr.
1 poz. 11). Nikdy neprepinajte polohy pre-
pinace pocas zvéarania!

2. Zapnite zvaracku hlavnym vypinac¢om zdroje
(obr. 1 poz. 2).

3. Stroj KIT je pripraveny k pouziti.

Udrzba
VAROVANIE! Pred tym, nez prevediete kontro-
lu vnutri stroja, odpojte jej od elektrické site!

NAHRADNE DIELY

Originalne nahradné diely boli $pecialne navrhnuté
pre naSa zariadeni. Pouziti neoriginalnych nahrad-
nych dielov méze sposobit’ rozdielnosti vo vykonu
nebo redukovat’ predpokladanou tGroven bezpecnos-
ti. Vyrobca odmieta prevziat’ zodpovednost’ pri po-
uziti neoriginalnych nahradnych dielov.
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Mode two-cycle spotting is adjusted.
Setting two-cycle PULSE

Press button until you switch on LED PULSE in
the picture

Mode two-cycle pulse is adjusted.

Setting SPOTTING time
Press button SET until you switch on LED
marked in the picture.

T
L3

4

SET

Use the potentiometer to set required value of
spot time 0,1 - 5 sec.

Setting PULSE time

Press button SET until you switch on LED
marked in the picture.

SET

Use the potentiometer to set up required value of
interval time between particular 0.1 - 5 sec.

Setting four-cycle welding mode

Press button FNC until you switch on LED in the
picture.

Mode four-cycle is adjusted.

Setting four-cycle SPOTTING
Press button FNC until you switch on two LED
four-cycle and SPOTTING in the picture.

Mode four-cycle spotting is adjusted.

Setting four-time PULSE mode
Press button FNC until you switch on two LED

four-cycle and PULSE in the picture.

Mode four-cycle pulse is adjusted.

FUNCTION MEM (ONLY WITH MA-
CHINES PROCESSOR)

Function enables back recall and display of last
stored parameters for a period of about 7 sec.

Press button MEM MEM

Display will show last measured values of weld-
ing voltage and current for 7 sec. Values can be
recalled repeatedly.

FUNCTION SYNERGIC (ONLY WITH MA-
CHINES SYNERGIC)

Function Synergic simplifies operating and ad-
justment of welding parameters. Operating staff
can specify type of program through a simple set-
ting of gas type and wire diameter. To set welding
parameters you can set simply and easily voltage
with a switch and electronics will adjust speed of
wire shift automatically.

Switching on function Synergic
Press button SYN until you switch on LED SYN
and LED “material thickness”.

SYN

Function Synergic is on.
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SET

Adjust the required value of the start time of the
wire speed shift with a potentiometer within the
range of 0-5 sec.

Adjustment of the approaching wire speed shift
!Attention! Before adjusting the approaching
speed of the wire, switch off the start time of
the wire speed shift — set the value “0”.
Adjustment of the approaching speed — ,,the wire
outlet” is possible only when the function of the
start time of wire speed is switched off — it
means you have to set the value “0” according
to the description in the previous chapter.

Press the button SET until the LED is on, marked
in the picture.

SET

Adjust the required value of the approaching
speed of the wire shift with a potentiometer with-
in the range from 0.5 up to 1.5 m/min.

Adjustment of wire burning out
Press button SET until you switch on LED

marked in the picture.

+

SET % o

Use the potentiometer to set up required value of
wire burning out within range 0 — 0.9 sec.

Setting of gas afterblow
Press button SET until you switch on LED

marked in the picture.

SET

Use the potentiometer to set up required value of
gas afterblow time 0 - 5 sec.

Note 1: Adjusted values will be stored automati-
cally in memory after pressing torch button for a
period of about 1 sec.

Note 2: Set values can’t be changed during weld-
ing.

FUNCTION FACTORY CONFIGURATION
Function factory configuration is used for initial
setting of all parameters for controlling electron-
ics. After you have used this function, all values
will be adjusted automatically on values pre-set
by producer like with a new machines. In other
words, you restart controlling electronics.

Switch the main switch off. Press and hold button
SET.

OFF SET ON

Switch the main switch on. Release button SET.
Display shows values of initial adjustment.

ADJUSTMENT OF WELDING MODE
Controlling electronics of machines Processor
and Synergic enables welding in the following
modes:

e Smooth two-cycle and four-cycle mode

e Spotting and pulse in two-cycle

e Spotting and pulse in four-cycle

Setting up two-cycle welding mode
Mode two-cycle is set up when the machine is

switched off and there is no LED on such as in
the picture

Setting two-cycle SPOTTING
Press button until you switch on LED SPOT-
TING in the picture
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ZDROJ ZVARACIEHO PRUDU

Pretoze st tieto systémy celkom statické, dodrzuj-

te nasledujuci postup:

e Pravidelne odstranujte nazhromazdenu necis-
totu a prach z vnutorné Casti stroja za pouZziti
stlateného vzduchu. Nesmerujte vzduchovi
trysku priamo na elektrické komponenty,
mohlo by dojst’ k ich poskodeniu.

e Vykonavajte pravidelné prehliadky, aby ste
zistili jednotlivé opotrebované kabely nebo
volI'na spojeni, ktora su pri¢inou prehrievania
a mozného poskodent stroje.

e U zvaracich strojov je treba previest’ perio-
dickt reviznu prehliadku jednou za pol roka
poverenym pracovnikom podla CSN 331500,
1990 a CSN 056030, 1993.

POSUV DROTU

Velka pozornost’ je treba venovat podavacimu
ustroji, a to kladkam a priestoru kladiek. Pri po-
déavani drotu sa lupe medeny povlak a odpadavaju
drobné piliny, ktoré st vnasané do bovdenu nebo
zne€ist'uju vnitorny priestor podavacieho ustroji.
Pravidelne odstranujte nazhromazdent necistotu a
prach z vnutorné Casti zasobniku drotu a podava-
cieho Gstroji.

ZVARACI HORAK

Zvaraci horak je treba pravidelne udrzovat’ a véas
vymenovat’ opotrebované diely. Najviac namaha-
nymi diely st pradovy prievlak, plynova hubica,
trubka horaku, bovden pre vedeni drotu, hadicovy
kabel a tlacidlo horaku.

Pradovy prievlak prevadi zvéraci prad do drotu
a zaroven drot usmeriiuje k miestu zvarania. Ma
zivotnost’ 3 az 20 zvaracich hodin (podla iidaju
vyrobca), ¢o zavisi najmd na akosti materidlu
prievlaku (Cu nebo CuCr), na akosti a povrchové
uprave drotu a zvaracich parametroch. Vymena
prievlaku sa odporiica po opotrebeni otvoru na
1,3 nasobok priemeru drotu. Pri kazdé montazi i
vymene odporu¢ame nastriekat’ prievlak sepa-
racnom sprejom.

Plynova hubice prevadi plyn urceny k ochrane
obluku a tavné kupele. Rozstrek kovu zanasa hu-
bici, preto je treba ju pravidelne Cistit, aby bol
zabezpeceny dobry a rovnomerny prietok a pred-
i8lo sa skratu medzi prievlakom a hubicou. Skrat
mobZe poskodit’ usmeriovaé! Rychlost’ zanasa-
nia hubice zavisi predovsetkym na spravnom na-
staveniu zvaracieho procesu.

Rozstrek kovu sa jednoduchSie odstraiiuje po na-
striekani plynovej hubice separa¢nym sprejom. Po
tychto opatreniach rozstrek Ciastoéne opadava,
predsa je treba jej kazdych 10 az 20 mindt’ odstra-
fovat’ zpriestoru medzi hubicou a prievlakem
miernym poklepom nekovovou tycinkou. Podla

velkosti pridu a intenzity prace je potreba 2x - 5x
behom smeny plynovou hubici siat’ a dokladné ju
odistit’ v¢itane kanaliku medzikusu, ktory sluzi pre
privod plynu. S plynovou hubicou sa nesmi silne
klepat,, pretoze sa méze poskodit’ izolacna hmota.
Medzikus je tiez vystavovany uéinkom rozstreku
a tepelnému namahani. Jeho zivotnost je 30-120
zvaracich hodin (podl'a udaje uvedeného vyrob-
com).

Intervaly vymeny bovdenii su zavislé na Cistote
drotu a udrzbe mechanizmu v podavaci a na zora-
denie pritlaku kladiek posuvu. Jednou tyzdenne
sa ma vycistit' trichloretylenem a prefuknut’ tla-
kovym vzduchom. V pripade velkého opotrebeni
nebo upchani je treba bovden vymenit’.

Upozornenie na moZné problémy

a ich odstranenie
Privodny sietovy kabel, predlzovaci kabel a zva-
racie kable si povazované za najéastejSie priciny
problémov. V pripade naznaku problémov postu-
pujte nasledovne:
1. skontrolujte hodnotu dodavaného sietového

napétia
2. skontrolujte, ¢i je privodny kabel dokonale

pripojeny k zastréke a hlavnému vypinacu
3. skontrolujte, ¢i st poistky lebo isti¢ v poriadku
4. skontrolujte, ¢i nasledujuce Casti nie su vedné:

e hlavny vypinac¢ rozvodnej siete

e napajacia siet'ova zastrcka

e hlavny vypinac zdroja
5. skontrolujte zvéaraci horak a jeho Casti:

e napajaci prievlak a jeho opotrebenie

e  vodiaci bovden v horaku

e vzdialenost’ utopenia prievlaku do hubice
POZNAMKA: Aj ked mate pozadovanu tech-
nicku zruénost’ nevyhnutnii na opravu zdroja, od-
pori¢ame vam v pripade poruchy kontaktovat
vyskoleny personal nasho servisného technického
oddelenia.

Objednanie nahradnych dielov

Pre bezproblémové objednanie nahradnych dielov

uvadzajte:

1. Objednavacie ¢islo dielu

2. Nazov dielu

3. Typ zdroja

4. Napajacie napdtie a kmitocet uvedeny na
vyrobnom $titku

5. Vyrobné &islo zdroja

PRIKLAD: 1 kus, obj. &islo 30338 ventilator

MEZAXIAL pre stroj KIT 400, 3x400 V 50/60

Hz, vyrobné éislo ...

(' swowensxy |
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Introduction

Thank you for purchasing one of our products.
Before using the equipment you should carefully
read the instructions included in this manual. In
order to get the best performance from the system
and ensure that its parts last as long as possible,
you must strictly follow the usage instructions
and the maintenance regulations included in this
manual. In the interest of customers, you are rec-
ommended to have maintenance and, where nec-
essary, repairs carried out by the workshops of
our service organisation, since they have suitable
equipment and specially trained personnel avail-
able. All our machinery and systems are subject
to continual development. We must therefore re-
serve the right to modify their construction and
properties.

Description

KIT are professional welding machines designed
for MIG (Metal Inert Gas) and MAG (Metal Ac-
tive Gas) welding. It is source of welding current
with flat characteristics. It concerns welding in
protection atmosphere of active and intact gases
when added material is in a form of ,,infinite®
wire supplied into the weld by the wire feeding.
These methods are very productive, especially for
the welds of construction steel, low steel, alumin-
ium and its alloys.

The machines have been designed as movable
sets, differing from each other in their efficiency.
The source of welding current, wire supply and
feed are in one compact metal case with two fixed
and two turning wheels.

KIT machines have been designed for welding of
thin and thickness materials for wires used from
0.6 to 1.2 mm (KIT 400) or from 0.6 to 1.6 mm
(KIT 500). Standard equipment of machines can
be found in chapter ,Equipment of KIT ma-
chines“. Welding machines confirm to all Euro-
pean Union and Czech Republic standards and di-
rectives in force.
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for all values - speed of wire feed, pre-blow, af-
ter-blow, soft start, burn out, spot pulse.

PRINCIPLE OF MIG/MAG WELDING
Welding wire is lead from the roller into the flow
drawing tie with the use of the feed. Arc joins
thawing wire electrode with welding material.
Welding wire functions as a carrier of the arc and
as the source of additional material at the same
time. Protective gas flows from the spacer which
protects arc and the whole weld against the ef-
fects of surrounding atmosphere.

ADJUSTMENT OF WELDING PARA-
METERS OF VOLTAGE AND WIRE SPEED
Adjustment of main welding parameters of weld-
ing voltage and speed of wire shift is carried out
with a potentiometer of wire speed (pic. A pos. 1)
and a voltage switch (picture 1, position 1). You
shall always allocate speed of wire shift to ad-
justed voltage (switch position 1-20). Adjusted
parameters depend on used protective gas, wire
diameter, applied wire type, size and position of a
weld etc. Reference setting of wire speed and
switch positions can be found on pages 54 - 60.

FOR INSTANCE: Welding machine KIT 400,
used protective gas MIX (82% Argon and 18%
CO,) and used wire diameter 0,8 mm can be
found in a chart Program No. 2. Adjusted values
will be then - Switch position Al and adjusted
speed of wire shift will be 2 m/min.

MACHINES PROCESSOR AND SYNERGIC
Setting speed of wire shift

Press button SET until you switch on LED
marked in the picture.

SET

Use the potentiometer to set up required value of
shift speed within range 0,5 - 20 m/min.

Note 1: Speed of wire shift can also be adjusted
and changed during welding. Either a potentiome-
ter or a remote control UP/DOWN can be used.

Note 2: Bottom display shows speed of wire shift
only if red LED “SETTING” and “m/min” are on.

ADJUSTMENT OF OTHER WELDING PA-

RAMETERS

Controlling electronics of machines Processor

and Synergic enables adjustment of the following

welding parameters:

o Time duration of gas fore-blow 0 - 5 sec. (time

of protective gas fore-blow before the begin-

ning of welding process).

Time of start of wire shift speed (function

Softstart) 0-5 sec. (time of start from minimum

shift speed up to value of adjusted welding wire

speed).

Speed of wire shift m/min (speed of wire shift

during welding).

Time of switching off interval of welding vol-

tage on arc opposite wire shift: ,,burning out” of

wire towards the torch top.

e Time of gas afterblow after finishing welding
process 0 - 5 sec.

Setting gas fore-blow
Press button SET until you switch on LED diode
marked in the picture.

o o B
(]

A e & i
e
- +

Use the potentiometer to set up required value of
gas fore-blow time within range 0 - 5 sec.

ADJUSTMENT OF THE START OF WIRE

SPEED — THE FUNCTION SOFT-START

Adjustment of the function SOFT-START which

secures an error-free start of the welding process

SOFT-START enables adjustment of the follow-

ing parameters:

o The start time of welding wire speed from
minimum speed up to adjusted welding speed.

o Approaching wire speed before welding arc
ignition.

Both the functions work in a different way. For a

softer start approaching wire speed is recom-

mended - the second option.

Adjustment — The start time of welding wire

speed
Press the button SET until the LED diode (indica-

tor light) is on, marked in the picture.
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e if there is a suitable groove on the roll, turn
the roll and put it back on the shaft and se-
cure it with a plastic locking screw

CONNECTION OF WELDING WIRE

o take off the side cover of wire container

e put on the wire spool onto the holder into the
container

e in case of using wire coil 5kg, apply spacer
plastic rings, see picture 3A. If you use wire

coil 15kg, use plastic adaptors according to

pict. 3B. Tighten a castle nut so that wire coil

could turn but it would be hampered. You must

always secure the castle nut with a cotter pin.

Pic. 3C

e if you use machines supplied with a plastic
holder of wire coil, apply a tightening screw un-
der the plastic nut to adjust brake, see pic. 3C

e cut off the end of the wire fastened to the
edge of the roller and lead it into the loading
bowden (pic. 2 pos. 28), then through the roll
of feed into the loading tube (pic. 2 pos. 29)
10 cm at least

e check if the wire leads through the right feed
groove

e tilt the holding-down roll down and return the
holding-down mechanism into the vertical level

e adjust the nut pressure of thrust to secure the

wire feed without problems and deformation

by too much thrust

dismount the gas tip of welding torch

unscrew the flow drawing tip

connect the socket plug into the network

turn on the main switch (pic. 1, pos. 2) into

position “1”

e press the button of the torch. The welding
fire is lead into the torch. The speed of the
leading-in must be adjusted with

e the potentiometer with the speed of the wire

feed (pic.1, pos. 3)

e after the run of wire from the torch, screw the
flow drawing tie and gas tube

e before welding use separating spray in the
space of gas tube and flow drawing tie. In
that way you prevent adherence of metal
spatter and prolong the life of gas tube

WARNING!

During wire threading don’t aim the torch against
eyes! Be careful when manipulating the wire feed
because of possible injury of a hand with sheaves.

CHANGES WHEN USING ALLUMINIUM
WIRE

For welding with aluminium wire it is necessary
to use a special roll with ,,U* profile. In order to
avoid problems with ,,ruffle® of wire, it is neces-
sary to use wire in diameter min. 1.0 mm from al-
loys AIMg3 or AIMg5. Wires from alloys A199.5
or AlSi5 are too soft and can easily cause prob-
lems with feed. For welding of aluminium it is
necessary to equip the torch with teflone bovden
and special flow drawing tie. As shielding atmos-
phere it is necessary to use pure Argon.

ADJUSTMENT OF GAS FLOW
Electric arc and welding pool must be perfectly
protected by gas. Too little amount of gas cannot
create necessary shielding atmosphere and on the
contrary, too big amount of gas entrains air into
electric arc, which makes the weld imperfectly
protected.

Proceed as follows:

e fix the gas tube with the filter on the inlet of
the gas valve on the back side of the machine

e if you use gas carbon dioxide, it is suitable to
plug in gas heating (during the flow less than
6 litres/min. the heating is not necessary)

e plug in the cable of heating into the socket
(pic. 1, pos. 22) on the machine and into the
connector at cylinder pressure regulator, po-
larity is not important

e unplug the holding-down mechanism of wire
feed and press the button of the torch

Adjustment of welding parame-

ters

FUNCTION FACTORY CONFIGURATION
Function Factory configuration allows setting
original parameters of the machines from the ma-
nufactory centre. It serves fast initial setting. It is
carried out when the machine is switched off - we
press and hold the button SET and we shall start
the machine using the main switch. Initial - so
called factory configuration is set automatically
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Types of Machines

Machines KIT 400/400W and KIT 500/500W are series-delivered in the following designs:

Analogical type STANDARD

Easy and reliable control over KIT machines. Op-
erating is secured by one potentiometer of wire
feed and two other potentiometers with a switch
which controls switching on and setting spot and
pulse functions. This type is supplied with a digi-
tal voltampermeter in a standard way

A simple solution of having control over all func-
tions for MIG/MAG welding. Simple control and
setting of all functions is secured by one potenti-
ometer and two buttons. Function LOGIC also
makes an easy control possible. Machines with
this control are supplied with a digital voltamper-
meter with memory in a standard way. A simple
solution of having control allows setting values of
pre-gas and post-gas, function SOFT START,
burning out of wire, spot and pulse welding.
Regulation allows setting two-time and four-time
modes. Advanced wire feed allows feeding of
wire without any problems. Electronic regulation
of speed of wire feed manages feedback regulation
of wire feed which secures constant set speed of
wire shifting.

Synergic type SYNERGIC

It significantly makes setting of welding parame-
ters possible. An operator sets up the type of a
program by using easy setting of diameter of
welding wire and used protective gas. Then you
can simply set up voltage when you use the switch
and control unit Synergic chooses the best para-
meters of speed of wire feed. Simple operating
and setting of all functions is secured by one po-
tentiometer and two buttons. Function LOGIC al-
so makes an easy control possible. Machines with
this control are supplied with a digital voltamper-
meter with memory in a standard way. A simple
solution of having control allows setting values of
pre-gas and post-gas, function SOFT START,
burning out of wire, spot and pulse welding.
Regulation allows setting two-time and four-time
modes. Advanced wire feed allows feeding of
wire without any problems. Electronic regulation
of speed of wire feed manages feedback regulation
of wire feed which secures constant set speed of
wire shifting.

@
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Technical parameters
Mains voltage 50 Hz
Welding current range
Output voltage settings
Number of adjustment points
Duty cycle 35% / *45%
Duty cycle 60%

Duty cycle 100%

Mains current / input 60%
Winding

Mains protection

Wire feed speed - Standard
Wire feed speed - Synergic and Processor
Protection degree

Insulation class

Standards

Dimensions LxWxH

Weight

KIT 400/400W KIT 500/500W
3x400 V 3x400 V
30-350 A 50-450 A
18-38V 19-46V
40 40
350 A *450 A
310 A 430 A
260 A 310 A
15.3 A/10.4 kVA 25 A/17.3 kVA
Cu Cu
25 A 32A
1 — 25 m/min
0,5 — 20 m/min
1P 21
F
CSN EN 60974-1, EN 5019 0
850x630x710 mm
141/147 kg | 145/151 kg

Technical data

The general technical data of the machines are
summarised in table 1.

Usage limits (EN 60974 - 1)

The use of a welder is typically discontinuous, in
that it is made up of effective work periods (weld-
ing) and rest periods (for the positioning of parts,
the replacement of wire and under flushing opera-
tions etc. This welders are dimensioned to supply
a 350 A (KIT 400) and 450 A (KIT 500) nominal
current in complete safety for a period of work
35% respective 45% of the total usage time. The
regulations in force establish the total usage time
to be 10 minutes. The 20% work cycle is consid-
ered to be 2 minute of the ten-minute period of
time. If the permitted work cycle time is ex-
ceeded, an overheat cut-off occurs to protect the
components around the welder from dangerous
overheating. Intervention of the overheat cut-of is
indicated by the lighting up of yellow thermostat
signal light (pic. 1, pos. 4). After several minutes
the overheat cut off rearms automatically (and
the yellow signal light turns itself off) and the
welder is ready for use again. Machines KIT are
constructed in compliance with the IP 21 protec-
tion level.

used for welding and not for other A
improper uses. Their use is permit-

ted only by trained and experienced persons. The
operator must observe ISO/IEC 60974-1,

Safety standards
Welding machines KIT must be

ISO/IEC 050601, 1993, ISO/IEC 050630, 1993
safety standards in order to guarantee his safety
and that of third parties.

e Do not carry out repairs with A
the generator live

e Before carrying out any maintenance or re-
pair activities, disconnect the machine from
the mains.

o  Ensure that the welder is suitably earthed.

e The equipment must be installed and run by
qualified personnel.

e All connections must comply with the regula-
tions in force (CSN EN 60974-1) and with
the accident prevention laws.

e Do not weld with worn or loose wires. In-
spect all cables frequently and ensure that
there are no insulation defects, uncovered
wires or loose connections.

e Do not weld with cables of insufficient di-
ameter and stop soldering if the cables over-
heat, so as to avoid rapid deterioration of the
insulation.

e Never directly touch live parts. After use,
carefully replace the torch or the electrode

holding grippers, avoiding contact with the
parts connected to earth.

ELECTRICAL SHOCK PRE-
VENTION

SAFETY REGARDING WEL-

DING FUMES AND GAS

e Carry out purification of the
work area, from gas and fumes — |
emitted during the welding, es-
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Position 14 LED illustrating speed of shifting
of welding wire

Position 15 LED illustrating spot time

Position 16 LED illustrating burnt out time

Position 17 LED illustrating post-gas time

Position 18 LED illustrating pulse time

Position 19 Wire feeder button

DIGITAL CONTROL SYNERGIC

— T

PICTURE C

Position 1  Potentiometer for setting parameters

Position 2 Button GAS TEST.

Position 3  LED illustrating pre-gas.

Position 4 LED illustrating effusion of welding
wire speed.

Position 5 Button SET - it allows to choose
setting parameters.

Position 6 LED illustrates switching pulse
function on.

Position 7 Button “welding mode” - it allows
switching ON/OFF of two-time and
four-time modes, spot and pulse
welding.

Position 8 LED illustrating spot welding mode

Position 9 LED illustrating four-time welding
mode.

Position 10 Switch of synergic function - SYN
ON/OFF.

Position 11 LED signaling switching synergic
function on.

Position 12 LCD showing welding current.

Position 13 LED signaling approximate power
values of welding material on dis-
play; when diode is off, display
shows value of welding current.

Position 14 LED signaling recommendation of
what kind of choke outlet should be

used.

Position 15 LED signaling recommendation of
what kind of choke outlet should be
used (If LED diodes in positions 14
and 15 are not on, outlet of chock-
ing coil L1 is connected).

Position 16 LCD showing welding pressure and
values with LED diode SETTING
light up; it is values of speed of wire
feeder, pre-gas etc.

Position 17 LED SETTING, glows only when
parameters are shown - speed of
wire feeder, start of wire, pre-gas
and post-gas, spot time and pulse
time, burning out of wire.

Position 18 LED illustrating speed of shifting
of welding wire.

Position 19 LED illustrating spot time.

Position 20 LED illustrating burnt out time.

Position 21 LED illustrating post-gas time.

Position 22 LED illustrating pulse time.

Position 23 Button wire feeder.

Connection of welding torch

With the machine disconnected from the supply,
connect welding torch into EURO connector and
tighten well the cap nut. Welding torch and earth
cable should be as short as possible, close to each
other and positioned at the floor level or close to it.

WELDING PART

The part to be welded must always be connected
to earth in order to reduce electromagnetic emis-
sion. Much attention must be afforded so that the
earth connection of the part to be welded does not
increase the risk of accident to the user or the risk
of damage to other electric equipment.

Connection of the welding wire

and adjustment of gas flow

Before connecting the welding wire, it is neces-
sary to check the wire feed rolls if they corre-
spond to the profile of roll groove. When using
the steel welding wire, it is necessary to use the
roll with V-shaped roll groove. A list of rolls can
be found in chapter ,,Spare parts of wire feeders
and List of rolls.*

CHANGING OF WIRE FEED ROLL

Rolls are two-grooved. These grooves are de-

signed for two different diameter of the wire (e.g.

0.8 and 1.0 mm).

o lift the holding-down mechanism

e screw out the locking plastic screw and take
out the roll
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Position 13

Position 14

Position 15

Position 16

Position 17
Position 18
Position 19
Position 20
Position 21
Position 22
Position 23
Position 24

Switch of PAUSE function with po-
tentiometer of adjustment of pause
length between each spots — slow
pulses and switch of two- and four -
cycle function

Pre-post gas, initial speed and burn
back time adjustment

EURO connector of welding torch
connection

Connection of water cooling system
of torch

Gas cylinder holder

Gas cylinder holder

Supply cable

Supply cable connection

Input gas

Gas heating fuse

Gas valve heating supply connector
Gas Test button

25

Picture 2

PICTURE 2

Position 25
Position 26
Position 27
Position 28
Position 29
Position 30

Adaptor of wire spool

Wire spool holder

Electromotor of wire feeder
Loading bowden

Loading tube of Euro connector
Wire feeder

ANALOG CONTROL

Position 1

Potentiometer of speed adjustment
of wire feed

Position 2

Position 3

Switch of SPOT function with po-
tentiometer of spot time adjustment
Switch of DELAY function with po-
tentiometer setting delay time be-
tween particular spots, slow pulses
and switch of two-time and four-
time functions.

DIGITAL CONTROL PROCESSOR

PICTURE B

Position 1
Position 2
Position 3
Position 4
Position 5

Position 6

Position 7

Position 8
Position 9

Position 10

Position 11
Position 12

Position 13

Potentiometer setting parameters.
GAS TEST button.

LED illustrating pre-gas.

LED illustrating effusion of welding
wire speed.

Button SET — it allows choosing
setting parameters.

LED illustrates switching pulse
function on.

Button Welding Mode allows
switching two-time and four-time
modes, spot and pulse welding
on/off.

LED illustrating spot welding mode
LED illustrating four-time welding
mode.

Button MEM allows loading of val-
ues of voltage and welding current
which were measured last time.
LCD showing welding current.

LCD showing welding pressure and
values with LED “SETTING” light
up; it is values of wire feeder speed,
pre-gas etc.

LED SETTING glows only when
parameters are shown - speed of
wire feeder, start of wire, pre-gas
and post-gas, spot time and pulse
time, burning out of wire.
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PROTECTION FROM RADIA-
TION, BURNS AND NOISE

ATTENTION, REVOLVING )
GEARING — SAFETY IN-

STRUCTIONS ©

e Wire shift must be handled -

pecially when welding is carried out in an
enclosed space.

Place the welding system in a well aired
place.

Remove any traces of varnish that cover the
parts to be welded, in order to avoid toxic
gases being released. Always air the work
area.

Do not weld in places where gas leaks are
suspected or close to internal combustion en-
gines.

Keep the welding equipment away from
baths for the removal of grease where va-
pours of trichlorethylene or other chlorine
containing hydrocarbons are used as solvents,
as the welding arc and the ultraviolet radia-
tion produced by it react with such vapours to
form phosgene, a highly toxic gas.

Never use broken or defective
protection masks

Do not look at the welding arc without a suit-
able protective shield or helmet

Protect your eyes with a special screen fitted
with adiactinic glass (protection grade 9-14
EN 169)

Immediately replace unsuitable adiactinic
glass

Place transparent glass in front of the adiac-
tinic glass to protect it

Do not trigger off the welding arc before you
are sure that all nearby people are equipped
with suitable protection

Pay attention that the eyes of nearby persons
are not damaged by the ultraviolet rays pro-
duced by the welding arc

Always use protective overalls, splinter-proof
glasses and gloves

Wear protective earphones or earplugs

Wear leather gloves in order to avoid burns
and abrasions while manipulating the pieces

very carefully, only if the machine is switch-
ed off

While manipulating with the shift, never use
protection gloves, there is a danger of catch-
ing in the gearing

AVOIDANCE OF FLAMES AND
EXPLOSIONS

RISKS DUE TO ELECTRO-
MAGNETIC FIELDS

MATERIALS AND DISPOSAL

Remove all combustibles from
the workplace

Do not weld close to inflammable materials
or liquids, or in environments saturated with
explosive gasses

Do not wear clothing impregnated with oil
and grease, as sparks can trigger off fame’s
Do not weld on recipients that have con-
tained inflammable substances, or on materi-
als that can generate toxic and inflammable
vapours when heated

Do not weld a recipient without first deter-
mining what it has contained. Even small
traces of an inflammable gas or liquid can
cause an explosion

Never use oxygen to degas a container

Avoid gas-brazing with wide cavities that
have not been properly degassed

Keep a fire extinguisher close to the work-
place

Never use oxygen in a welding torch; use
only inert gases or mixtures of these

The magnetic field generated @
by the machine can be danger-

ous to people fitted with pace-makers, hear-
ing aids and similar equipment. Such people
must consult their doctor before going near a
machine in operation.

Do not go near a machine in operation with
watches, magnetic data supports and timers
etc. These articles may suffer irreparable
damage due to the magnetic field.

This equipment (KIT) complies with the set
protection requirements and directives on
electromagnetic compatibility (EMC). In par-
ticular, it complies with the technical pre-
scriptions of the EN 50199 standard and is
foreseen to be used in all industrial spaces
and not in spaces for domestic use. If elec-
tromagnetic disturbances should occur, it is
the user’s responsibility to resolve the situa-
tion with the technical assistance of the pro-
ducer. In some cases the remedy is to schor-
mare the welder and introduce suitable filters
into the supply line.

&2

These machines are built with
materials that do not contain
substances that are toxic or poi-
sonous to the operator.
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e During the disposal phase the machine
should be disassembled and its components
should be separated according to the type of
material they are made from.

NERY

e Collecting places/banks
signed for back withdrawer
should be used for disposal of machinery put
out of operation.

e Don’t throw away machinery into common
waste and apply the procedure mentioned
above.

DISPOSAL OF USED MACHI- K
de-

HANDLING AND STOCKING

COMPRESSED GASES

e Always avoid contact between
cables carrying welding current
and compressed gases cylinder and their stor-
age systems.

e Always close the valves on the compressed
gas cylinders when not in use.

e The valves on inert gas cylinder should al-
ways be fully opened when in use.

e The valves on flammable gases should only
be opened full turn so that quick shut off can
be made in an emergency.

e Care should be taken when moving com-
pressed gas cylinders to avoid damage and
accidents which could result in injury.

e Do not attempt to refill compressed gas cyl-
inders, always use the correct pressure reduc-
tion regulators and suitable base fined with
the correct connectors.

e For further information consult the safety
regulation governing the use of welding
gases.

Installation

The installation site for the KIT system must be

carefully chosen in order to ensure its satisfactory

and safe use. The user is responsible for the in-

stallation and use of the system in accordance

with the producer’s instructions contained in this

manual.

Before installing the system the user must take

into consideration the potential electromagnetic

problems in the work area. In particular, we sug-

gest that you should avoid installing the system

close to:

e  Signalling, control and telephone cables

e Radio and television transmitters and receiv-
ers

e Computers and control and measurement in-
struments
e  Security and protection instruments

Persons fitted with pace-makers, hearing aids and
similar equipment must consult their doctor be-
fore going near a machine in operation. The
equipment’s installation environment must com-
ply to the protection level of the frame i.e. IP 21.
The system is cooled by means of the forced cir-
culation of air, and must therefore be placed in
such a way that the air may be easily sucked in
and expelled through the apertures made in the
frame.

Machines KIT are standardly
equipped with:

e  Earthing cable 3 m long with a grip
Hose for gas connection
Cable for gas heating connection
Roller for wire of 0.8 and 1.0 mm in di-
ameter, 1.0 and 1.2 mm
Spare wire feeder
Accompanying documentation
Reduction for wire 5 kg and 18 kg
Extension cable two and four cycle time
Functions for two and four cycle time
Modes of spot welding and slow pulsing

Special accessories for ordering:
e Cylinder pressure regulators for CO, or
mixed gases of Argon
e Spare rollers for wires different in diameter
e Spare parts of welding torch
e  Welding torch 3, 4 or 5 m long

Connection to the electrical supply
Before connecting the welder to the electrical
supply check, that the machines plate rating
corresponds to the supply voltage and fre-
quency and that the line switch of the welder is
in the position ,,0%.

Use original plug for machines KIT to connect to
power supply.

Machines KIT are designed for TN-C-S grid. It’s
provided with 5-pin plug. The middle line wire is
not used.

Eventual changing of plug can be made only by
person with electro-technical qualification and
standard CSN 332000-5-54 article 546.2.3 must
be kept, that means middle line wire and protec-
tive line wire must not be linked.
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If you need to change the plug, follow this:

Connection to the power supply must be car-

ried out using of four polar cable

. three conducting wires, it does not matter,
what is the order of phases

e  the fourth, yellow-green wire is used for
making the ,,EARTH* connection.

Connect a suitable normalized plug to the pow-

er cable. Provide for an electrical socket com-

plete with fuses or an automatic switch.

TABLE 2 shows the recommended load values
for retardant supply fuses chosen according to the
maximum nominal current supplied to the welder
and the nominal supply voltage.

NOTE 1: Any extensions to the power cable
must be of a suitable diameter, and absolutely not
of a smaller diameter than the special cable sup-
plied with the machine.

NOTE 2: It is not advisable to plug up the welder
to motor-driven generators, as they are known to
supply an unstable voltage.

I Max 35/ *45%

Installed power

Protection

Diameter of input connection
Earth cable — cut

Welding torch

Control apparatus

Position 1  Earth cable connection

Position 2 Supply switch; in the position ,,0°
the welder is off

Position3  Positional  voltage  change-over
switch.

Position4  THERMOSTAT yellow signal light;
when this light comes, it means that
the overheat cut-off has come on, be-
cause the work cycle limit has been
exceeded. Wait for a few minutes be-
fore starting to weld again. The
welder is ready for use again after the
yellow signal light turns itself off.

Position 5 Supply signal light

Position 6  Positional  voltage  change-over
switch

Position 7 Four / two stroke

Position 8  Water tank (““W” machines only)

Position 9  Red control light of water cooling

Position 10
Position 11

Position 12

KIT 400/400 W
350 A
13,5 kVA
32A
4x2,5mm

35 mm?
Kiihtreiber® 410

unit (“W”” machines only)

V/A measurement

Potentiometer adjustment of the
wire feeder speed

Switch of SPOT WELDING func-
tion with potentiometer of adjust-
ment of spot welding length

KIT 500/500 W
*450 A
18,6 kKVA
32A
4x2,5mm
50 mm?®
Kiihtreiber® 510
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