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ES prohlaseni o shodé

Uvod

Vazeny zékazniku, dékujeme za VaSe roz-
hodnuti zakoupit si na§ vyrobek. Pfed uve-
denim do provozu si prosim dikladné pte-
Ctéte vSechny pokyny uvedené v tomto na-
vodu. Pro nejoptimélnéjsi a dlouhodobé
pouziti musite ptisné¢ dodrzovat instrukce
pro pouziti a udrzbu zde uvedené. Ve Va-
Sem zajmu doporucujeme svéfit udrzbu a
piipadné opravy na$i servisni organizaci,
ktera ma dostupné piislusné vybaveni a
specialné vysSkolené pracovniky. VSechny
nase stroje a zafizeni jsou pfedmétem dlou-
hodobého vyvoje. Proto si vyhrazujeme
pravo upravit jejich vyrobu a vybaveni.

Popis

KIT jsou profesionalni svafovaci stroje ur-
¢ené ke svafovani metodami MIG (Metal
Inert Gas) a MAG (Metal Active Gas). Jsou
to zdroje svafovaciho proudu s plochou
charakteristikou. Jednd se o svafovani
v ochranné atmosféfe aktivnich a nete¢nych
plynt, kdy pfidavny material je v podobé
,nekonecného* dratu podavan do svarové
lazn¢ posuvem dratu. Tyto metody jsou
velice produktivni, zvlasté vhodné pro spoje
konstrukénich oceli, nizkolegovanych oceli,
hliniku a jeho slitin.

Stroje jsou feSené jako pojizdné soupravy,
lisici se od sebe navzajem vykonem a vyba-
vou. Zdroj svafovaciho proudu, zasobnik
dratu a posuv dratu jsou v jedné kompaktni
plechové skiini s dvéma pevnymi a dvéma
oto¢nymi koly.

Stroje KIT jsou ureny ke svafovani ten-
kych a stfednich sil materidld pfi pouziti
dratt od priméru 0,6 do 1,0 mm. Standardni
vybaveni strojii je uvedeno v kapitole ,,Vy-
baveni stroji KIT“. Svafovaci stroje jsou
v souladu se vSemi normami a nafizenimi
Evropské Unie a Ceské republiky.

( esky
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ES VYHLASENIE O ZHODE

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

674 01 Ttebi¢

DIC: CZ25544390

prohlasujeme na svoji vyluénou zodpovednost’, Ze vyrobky nize uvedené spliuju poziadavky
zakona 168/1997 Sb. v poslednom zneni a zdkona 169/1997 Sb. v poslednom zneni a nariadenie

vlady 17/2003, 18/2003, 24/2003.

Typy:
STANDARD KIT 180 KIT 190 KIT 200
KIT 215 KIT 215E KIT 225
PROCESSOR KIT 190 KIT 200
KIT 215 KIT 215E  KIT 225
SYNERGIC KIT 190 KIT 200
KIT 215 KIT 215E KIT 225

Popis elektrického zariadenie:
Zvaraci MIG/MAG stroje

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

Posledni dvojcislo roku, kedy bolo na vyrobky oznaceni CE umiestené:

02
Miesto vyhlasenia 20.9.2005
Déatum vyhlasenia Trebic
Meno Martin Keliar

Funkcia jednatel” spolo¢nosti
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ES PROHLASENI O SHODE , .o
Provedeni stroju

Stroje KIT 180, 190, 200, 205, 215, 215E, 225, 245 jsou sériové dodavany v nasledujicich provedenich:

Analogové provedeni STANDARD

Jednoduché a spolehlivé ovladani stroji KIT. Ovla-
dani je provedeno jednim potenciometrem posuvu
dratu a dvéma dalSimi potenciometry s vypinacem,
kterymi se zapinaji a nastavuji funkce bodovani, pul-
sovani a Ctyitaktu. Tato varianta se standardné nevy-
bavuje digitalnim voltampérmetrem.

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

674 01 Trebi¢

DIC: CZ25544390

prohlasujeme na svou vyluénou odpovédnost, ze vyrobky nize uvedené spliuji pozadavky zako-
na 168/1997 Sb. v poslednim znéni a zdkona 169/1997 Sb. v poslednim znéni a nafizeni vlady
17/2003, 18/2003, 24/2003.

Typy:
Jednoduse fesené ovladani vSech funkci pro svafova-
ni metodami MIG/MAG. Jednoduché ovladani a na-
stavovani vSech hodnot se provadi jednim potencio-
metrem a dvémi tlacitky. K jednoduchosti ovladani
ptispiva funkce LOGIC. Stroje s timto ovladanim

STANDARD KIT 180 KIT 190 KIT 200 KIT 205
KIT 215 KIT 215E KIT 225 KIT 245

PROCESSOR KIT 190 KIT 200 KIT 205 jsou vybaveny digitalnim voltampérmetrem s paméti.
KIT 215 KIT 215E KIT 225 KIT 245 Jednoduse fesené ovladani umoziuje nastaveni hod-
SYNERGIC KIT 190 KIT 200 KIT 205 not pfedfuku/dofuku plynu, funkce SOFT START,

dohofeni dratu, bodovani a pulzovani. Ovladani
umoziuje nastaveni dvoutaktniho a ¢tyftaktniho re-
zimu. Bezproblémové progresivni zavadéni dratu.
Elektronicka regulace rychlosti posuvu dratu disponu-
je zpétnovazebni regulaci posuvu dratu, ktera zajistu-
Popis elektrického zafizeni: je konstantni nastavenou rychlost posuvu.

Svatovaci MIG/MAG stroje
Synergické provedeni SYNERGIC

Vyrazné zjednodusSuje nastavovani svatrovacich pa-
rametrl. Jednoduchym nastavenim priméru svafova-
ciho dratu a pouzitého ochranného plynu obsluha uréi
typ programu. Pak uz sta¢i jen jednoduché nastaveni
napéti pfepinatem a ovladaci jednotka Synergic vy-
bere nejvhodnéjsi parametry rychlosti posuvu dratu.
K jednoduchému ovladani a nastavovani vSech hod-

KIT 215 KIT 215E KIT 225 KIT 245

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

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

02 not slouzi jeden potenciometr a dvé tlacitka.

K jednoduchosti ovladani ptispiva funkce LOGIC.

Stroje s timto ovladanim jsou standardné vybaveny

Misto vydani: 20.9.2005 digitalnim voltampérmetrem s paméti. Jednoduse fe-
Datum vydani: Ttebié Sené ovladani umoZiluje nastaveni hodnot predfu-
Jméno: Martin Keliar ku/dofuku plynu, funkce SOFT START, dohofeni
Funkce: jednatel spoletnosti dratu, bodovani a pulzovani. Ovladani umoziiuje na-

staveni dvoutaktniho a étyftaktniho rezimu. Bezpro-
blémové progresivni zavadéni dratu. Elektronicka
regulace rychlosti posuvu dratu disponuje zpétnova-
zebni regulaci posuvu dratu, ktera zajist'uje konstant-
ni nastavenou rychlost posuvu.
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Tabulka €. 1

Technicka data KIT 180 KIT 190 KIT 200 KIT 215
Vstupni napéti 50 Hz 3x400V 3x400V 3x400V 3 x 400V
Rozsah svareciho proudu 40-190A 40-190A 30-195A 30-195A
Napéti na prazdno 19-39V 19-39V 19-34V 19-34V
Pocet reg. stupni 10 10 10 10
Zatézovatel 25% /*15% 190A* 190A 195A 195A
Zatézovatel 60% 95A 120A 150A 160A
Zatézovatel 100% 80A 90A 120A 140A
Sitovy proud/ptikon 60% SA/3,4KVA SA/3,4KVA 6,8A/4,6KVA 6,8A/4,6KVA
Vinuti Cu Cu Cu Cu
Jisténi — pomalé, char. D 16A 16A 16A 16A
Rychlost podavani dratu 1 - 25 m/min STANDARD, 0,5 - 20 m/min PROCESSOR a SYNERGIC
Kryti 1P 21 1P 21 1P 21 IP 21
Ttida izolace F F F F
Normy ISO/IEC 60974-1, EN 50199
Rozméry DxSxV 790x485x660 mm
Hmotnost 52 kg | 53 kg | 62 kg | 68 kg
Technicka data KIT 205 KIT215E KIT 225 KIT 245
Vstupni napéti 50 Hz 3x400V 3x400V 3x400V 3 x 400V
Rozsah svareciho proudu 40-190A 40-190A 30-195A 30-195A
Napéti na prazdno 19-39V 19-39V 19-34V 19-34V
Pocet reg. stupni 10 10 10 10
Zatézovatel 25% /*15% 190A* 190A 195A 195A
Zatézovatel 60% 95A 120A 150A 160A
Zatézovatel 100% 80A 90A 120A 140A
Sitovy proud/ptikon 60% 5A/3,4KVA SA/3,4KVA 6,8A/4,6KVA 6,8A/4,6KVA
Vinuti Cu Cu Cu Cu
Jisténi — pomalé, char. D 16A 16A 16A 16A
Rychlost podavani dratu 1 - 25 m/min STANDARD, 0,5 - 20 m/min PROCESSOR a SYNERGIC
Kryti 1P 21 1P 21 1P 21 IP 21
Ttida izolace F F F F
Normy ISO/IEC 60974-1, EN 50199
Rozméry DxSxV 790x485x660 mm
Hmotnost 52 kg | 53 kg | 62 kg | 68 kg
Technicka data cyklu. Za 10% pracovni cyklus zatézovani

Obecna technicka data strojti jsou shrnuta
v tabulce 1.

Omezeni pouZziti

(ISO/IEC 60974 - 1)

Pouziti stroje je typicky pierusované, kdy se
vyuziva nejefektivnéjsi pracovni doby pro
svafovani a doby klidu pro umisténi svaro-
vanych ¢asti, piipravnych operaci apod.
Tyto svafovaci stroje jsou zkonstruovany
zcela bezpecné k zatézovani max. 190 A a
195 A nominalniho proudu po dobu prace
15%, resp. 25% z celkové doby uziti. Smér-
nice uvadi dobu zatizeni v 10 minutovém

se povazuji 1 minuta z deseti minutového
casového useku. Jestlize je povoleny pra-
covni cyklus piekrocen, bude v disledku
nebezpeéného piehfati pferusen termosta-
tem, v zajmu ochrany komponentd stroje.
Toto je indikovano rozsvicenim zlutého
svétla na pfednim ovladacim panelu stroje
(obr. 1 poz. 4) - pouze u provedeni Stan-
dard. U provedeni Processor a Synergic se
na displeji zobrazi ERR. Po n¢kolika minu-
tach, kdy dojde k ochlazeni zdroje se signa-
lizace vypne, stroj je pfipraven pro op&tovné
pouziti. Stroje KIT jsou konstruovany
v souladu s ochrannou trovni IP 21.

( trsky
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Osvédceni o jakosti a kompletnosti vyrobku
Osveddenie o akosti a kompletnosti vyrobku
Testing certificate

Vyrobce

Vyrobca Kiihtreiber, s.r.o.

Producer

Nézev a typ vyrobku STANDARD PROCESSOR SYNERGIC
Nézov a typ vyrobku KIT 180 KIT 190 KIT 200 KIT 205
Type KIT 215 KIT 215E KIT 225 KIT 245

Vyrobni éislo 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
Zarucény 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 pfevzeti servisem
Datum prevzatia servisom
Date of take-over

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

Datum provedeni opravy
Datum prevzatia z opravy
Date of repair

Podpis pracovnika
Podpis pracovnika
Signature of serviceman

Poznamky:
Poznamky:
Note:
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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
intensely 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
being 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.
(3)€1Materlal 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 thg welding tgrch from the rpaterlql m
material such a dlsFance which equals IQ tlmgs bigger
) than the diameter of used welding wire.

6/ Too small or too big flow of the gas. éaCE;l::Sst S 0 OG5 g pshs
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 correspond to the diameter of the used one.

between the
sheaves and the
opening of the
capillary of the
welding torch

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.

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.

-84-

Bezpecnostni pokyny

Svarovaci stroje KIT musi byt pouzivany
vyhradné pro svafeni a ne pro jiné neodpo-
vidajici pouziti. Nikdy nepouzivejte svaro-
vaci stroj s odstranénymi kryty. Odstrané-
nim krytd se snizuje u¢innost chlazeni a
muze dojit k poskozeni stroje. Dodavatel v
tomto ptipadé neptejimd odpovédnost za
vzniklou $kodu a nelze z tohoto diivodu také
uplatnit narok na zaruéni opravu. Jejich
obsluha je povolena pouze vyskolenym a
zkusenym osobam. Operator musi dodrzo-
vat normy CSN EN 60974-1, CSN 050601,
1993, CSN 050630, 1993 a veskera bezpec-
nostni ustanoveni tak, aby byla zajiSténa
jeho bezpecnost a bezpecnost tieti strany.

NEBEZPECI PRI SVARENI A BEZ-
PECNOSTNI POKYNY PRO OBSLU-
HU JSOU UVEDENY:

CSN 05 06 01/1993 Bezpeénostni ustano-
veni pro obloukové svateni kovi. CSN 05
06 30/1993 Bezpecnostni predpisy pro sva-
feni a plasmové fezani.

Svarecka musi prochazet periodickymi kon-
trolami podle CSN 33 1500/1990. Pokyny
pro provadéni této revize, viz. Paragraf 3
vyhlaska CUPB ¢.48/1982 sb., CSN 33
1500:1990 a CSN 050630:1993 &1. 7.3.

DODRZUJTE VSEOBECNE PROTI-
POZARNI PREDPISY!

Dodrzujte vSeobecné protipozarni piedpisy
pii soucasném respektovani mistnich speci-
fickych podminek.

Svarovani je specifikovano vzdy jako ¢in-
nost s rizikem pozaru. Svafovani v mistech
s hoFlavymi nebo vybu$nymi materialy je
prisné zakazano.

Na svafovacim stanovisti musi byt vzdy
hasici pfistroje. Pozor! Jiskry mohou zpi-
sobit zapaleni mnoho hodin po ukonceni
svafovani pfedev§im na nepfistupnych mis-
tech.

Po ukonceni svafovani nechte stroj mini-
malné deset minut dochladit. Pokud nedojde
k dochlazeni  stroje, dochazi  uvnitt
k velkému narGstu teploty, kterd mize po-
Skodit vykonové prvky.

BEZPECNOST PRACE PRI SVARO-

VANI KOVU OBSAHUJICICH OLO-

VO, KADMIUM, ZINEK, RTUT A BE-

RYLIUM

Udinte zvlastni opatieni, pokud svatujete

kovy, které obsahuji tyto kovy:

e U nadrzi na plyn, oleje, pohonné hmoty
atd. (i prazdnych) neprovadéjte svaiec-
ské prace, nebot’ hrozi nebezpedi vy-
buchu. Svaieni je mozZné provadét
pouze podle zvlastnich predpisi !!!

e V prostorach s nebezpedim vybuchu
plati zvlastni predpisy.

PREVENCE PRED URAZEM
ELEKTRICKYM PROUDEM

e Neprovadéjte opravy svareciho

stroje pii provozu a je-li zapojen do el.site.

e Pfed jakoukoli udrzbou nebo opravou
odpojte pfistroj ze site.

o Ujistéte se, Ze je stroj spravné uzemnén.

e Svafovaci stroje KIT musi byt obsluho-
vany a provozovany kvalifikovanym
personélem.

e Vsechna pfipojeni musi souhlasit
s platnymi regulemi (CSN EN 60974-1)
a zékony zabranujici urazim.

e Nesvatujte ve vlhku, vlhkém prostredi
nebo za deste.

e Nesvafujte s opotfebovanymi nebo po-
Skozenymi svatrovaci kabely. Vzdy kon-
trolujte svafovaci hotak, svatovaci a na-
pajeci kabely a ujistéte se, Ze jejich izo-
lace neni poskozena nebo nejsou vodice
volné ve spojich.

e Nesvafujte se svafovacim hofdkem a se
svafovacimi a napdjecimi kabely, které
maji nedostateény prifez.

e Zastavte svafovani, jestlize jsou hofak
nebo kabely piehfaté, zabranite tim
rychlému opotfebovani izolace.

e Nikdy se nedotykejte casti el. obvodu.

e Po skonceni svatovani opatrné odpojte
svafovaci kabel a hofédk od stroje a za-
braite kontaktu s uzemnénymi ¢astmi.

( esky
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ZPLODINY A PLYNY Pgll
SVAROVANI - BEZPEC-
NOSTNI POKYNY

OCHRANA PRED ZARENIM,
POPALENINAMI A HLUKEM

Zajistéte Cistou pracovni

plochu a odvétravani od veskerych ply-
ni vytvarenych béhem svareni, zejmé-
na v uzavienych prostorach.

Umistéte svafovaci soupravu do dobie
vétranych prostor.

Odstrante veskery lak, necistoty a mast-
noty, které pokryvaji ¢asti urCené
ke svafovani, aby se zabranilo uvoliio-
vani toxickych plynt.

Pracovni prostory vzdy dobfe vétrejte.
Nesvatujte v mistech, kde je podezieni z
uniku zemniho ¢i jinych vybusnych ply-
ni nebo blizko u spalovacich motori.
Nepfiblizujte svarovaci zafizeni k vanam
uréenym pro odstraiovani mastnoty a
kde se pouzivaji horlavé latky a vyskytuji
se vypary trichlorethylenu nebo jiného
chloru, jez obsahuji uhlovodiky, pouzi-
vané jako rozpoustédla, nebot’ svafovaci
oblouk a produkované ultrafialové zateni
s témito parami reaguji a vytvareji vyso-
ce toxické plyny.

Nikdy nepouzivejte nefunkéni
nebo defektni ochranné masky.
Umistujte prihledné ciré sklo pied
ochranné tmavé sklo za ucelem jeho
ochrany.

Nesvartujte pfed tim, neZz se ujistite, ze
vSichni lidé ve vasi blizkosti jsou vhod-
né¢ chranéni.

Chraiite své o€i specialni svafovaci
kuklou opatfenou ochrannym tmavym
sklem (ochranny stupent DIN 9 — 14).
Thned odstrante nevyhovujici ochranné
tmavé sklo.

Davejte pozor, aby o¢i blizkych osob
nebyly poskozeny ultrafialovymi pa-
prsky produkovanym svafovacim ob-
loukem.

Vzdy pouzivejte ochranny odév, vhod-
nou pracovni obuv, netfistivé bryle a
rukavice.

e Pouzivejte kozené rukavice, abyste za-
brénili spaleninam a odérkam pti mani-
pulaci s materialem.

e Pouzivejte ochranna sluchatka nebo u$ni
vyplné.

POZOR, TOCICI SE

OZUBENE  SOUKOLI -

BEZPECNOSTNI POKYNY

e Sposuvem dratu manipulujte velmi
opatrné a pouze, pokud je stroj vypnut.

e Pii manipulaci s posuvem nikdy nepou-
zivejte ochranné rukavice, hrozi zachy-
ceni soukolim.

e Odstraiite z pracovniho
prostiedi vSechny hoflaviny.

e Nesvartujte v blizkosti hoflavych materi-
ala ¢i tekutin nebo v prostiedi s vybus-
nymi plyny.

e Neméjte na sobé obleceni impregnované
olejem nebo mastnotou, nebot’ by jiskry
mohly zpisobit pozar.

e Nesvafujte materidly, které obsahovaly
hotlavé substance nebo ty, které vytvari
toxické, ¢i hotlavé pary pokud se zahteji.

e Nesvatujte pred tim, nez zjistite, které
substance materidly obsahovaly. Do-
konce nepatrné stopy hoflavého plynu
nebo tekutiny mohou zplsobit explozi.

e Nikdy nepouzivejte kyslik k vyfoukava-
ni kontejnert.

e Vyvarujte se svafovani v uzavienych
prostorech nebo dutinach, kde by se mohl
vyskytovat zemni ¢i jiny vybusny plyn.

e Megjte blizko vaSeho pracovisté hasici
pristroj.

e Nikdy nepouzivejte kyslik ve svafova-
cim hotéku, ale vzdy jen netecné plyny
a jejich smési, nebo CO,.

S ELEKTROMAGNE- @

TICKYM POLEM

o Elektromagnetické pole vytvarené stro-
jem pii svafovani mize byt nebezpecné

ZABRANENI POZARU A
EXPLOZE

NEBEZPECi SPOJENE

( esky
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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

Resolution

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

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.

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
circuit breaker. Change the fuse, check the
socket, the plug and the flexing cable. Check
if thee are on the clamp of el. transformer
after switching of welding torch all 3 phases
A0 connected BO 400V, A0 400V and BO
connected CO 400V — only three phase ma-
chines. While measuring with welding ma-
chines 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
cable.

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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1/ Vypadnuta faze

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

4/ Vadny usmeriiovac.

5/ Nekvalitni plyn nebo drot.

6/ Vadny prepinac¢ napiti.

7/ Vadné obvody.

8/ Prepalené droty medzi transformatorom a
prepinacom napiiti.

Skuste zapojit’ stroj pod iny isti¢. Vymetite sietovou
poistku, skontrolujte zasuvku, zastréku a privodni
sieovy kabel. Skontrolujte ¢i st na svorkovnici
transformatoru po sepnuti sv. horaku vsetky 3 faze
A0 prepojené BO 400V, A0 prepojené CO 400V a
BO prepojené CO 400V. Pri miereni u zvaraciek
s prepinacom hrubého napdti musi byt prepinac
hrubého napiti vzdy v polohe A. POZOR!!!, pokut’
vypadne 1 faze, objavi sa iba napiti okolo 230V, na
svorkovnici tedy je napéti! Spravne napiti je vSak
400V - zavada je vo stykaci nebo v zasuvke, nebo
uvolneny drét na svorkovnici.

Skontrolujte napiti a rychlost’ posuvu drétu.
Skontrolujte kontakt medzi zemniacimi klie§tami
a obrobkem. Vymeiite zemniaci kabel.

Vymeiite usmerfiovac.

Pouzite iny drét nebo plyn.

Vymeiite prepinac.

Vymeiite transformator.

Nahrad'te vadné vedeni.

Dr6t je posuvom
nepravidelne poda-
vany.

1/ Opotrebovana kladka - drot preklzuje.

2/ Nie je pouzit’ spravny priemer kladky.

3/ Vadny motoriek - opotrebované uhliky nebo
vadna kotva.

4/ Zadrena horni kladka.

5/ Nie je pouzit’ bovden spravneho priemeru.

6/ Znecisteny bovden.

7/ Prili§ dot'azeny prietlak na posuvu - je defor-
movany drot.

8/ Kladka na iny priemer drotu.

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

Vymeiite kladku.
Vymeiite kladku.

Vymeiite uhliky, kotvu nebo cely motoriek.

Vymeiite horni kladku.

Vymeiite bovden.

Vycistite 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¢ napati.

2/ Poskodené sekundarni vinuti transformatoru.
3/ Poskodené seprimarni vinuti transformatoru.
4/ Skrat na usmeriiova¢i nebo na vyvodoch.

Vymeiite prepina¢ napéti.
Vymeiite transformator.
Vymeiite transformator.
Odstraiite pri¢inu skratu.

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

kabel.

1/ Cievka nebo drot sa dotyka skrine stroje.

2/ Kovové necistoty prepoji teleso posuvu sa
skrini zvaracky.

3/ Usmeriovaé sa dotyka skrine stroje.

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

Vy¢istite priestor posuvu od vSetkych necistot.

Zamedzte kontaktu telesa usmeriiovace a skrine
stroje.

Zvarackou neprecha-
dza plyn.

1/ Ucapana plynova hadicka v horaku.

2/ Ventil je bez napati.

Presvedcte sa ¢i, je pouzit’ spravny vonkajsi
priemer bovdenu, skuste nasadit’ iny horak, popri-
pade vymeiite koaxialni kabel, nebo cely horak.
vymeiite dosku riadiaci elektroniky.

Pory vo svaru.

1/ Plyn nie je pusteny nebo je prazdna flasa
s plynom.

2/ Prilis silny prievan na pracovisku.

3/ Material je znecCisteny hrdzi, farbou nebo
olejem.

4/ Hubice horaku je znedistena rozstrikom.

5/ Horak je prili§ vzdialeny od materialu.

6/ Prilis maly nebo prili§ velky prietok plynu.
7/ Hadicové prepoj netesni.

Pust'te plyn nebo pripojte novou, plnou fl'agu.

Zvyste prietok ochranného plynu nebo zamedzte
prievanu.

Dokonale material ocistite.

Odstrante rozstrek a postriekajte hubici separac-
nym sprejom.

Drzte horak vo vzdialenosti od materialu rovnajuci
sa desiatinasobku @ pouzitého zvaracieho drotu.
Nastavte prietok plynu na spravne hodnoty.
Skontrolujte tesnost’ vietok hadicovych prepoji.

Zvaraci dr6t tvori
sluc¢ku medzi klad-
kami a vstupom do

kapilary horaku.

1/ Otvor prievlaku ($picky horaku) je prili§ Gzky,
neodpoveda priemeru pouzitého zvaracieho drotu.
2/ Tlak na pritlacné kladke prili§ velky.

3/ Znegisteny nebo poskodeny bovden v horaku.

4/ V horaku je pouzit' bovden na iny @ zvaracieho
drotu.

Vymeiite prievlak za vhodny.

Povolte prietla¢nu kladku posuvu.
Vy¢istite bovden - bovden je treba kazdy tyzden
Cistit’ nebo jej vymenit’.

Vymeiite prievlak za vhodny.
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lidem s kardiostimulatory, pomtckami
pro neslysici a s podobnymi zafizenimi.
Tito lidé musi ptiblizeni k zapojenému
pristroji konzultovat se svym lékafem.

e Nepriblizujte ke stroji hodinky, nosice
magnetickych dat, hodiny apod., pokud
je v provozu. Mohlo by dojit v disledku
pusobeni magnetického pole k trvalym
poskozenim téchto piistroju.

e Svafovaci stroje KIT jsou ve shodé
s ochrannymi pozadavky stanovenymi
smérnicemi o elektromagnetické kompa-
tibilit¢ (EMC). Zejména se shoduje
s technickymi  pfedpisy normy EN
50199 a predpoklada se jeho Siroké pou-
ziti ve vSech prumyslovych oblastech,
ale neni pro domaci pouziti! V piipadé
pouziti v jinych prostorach nez primys-
lovych mohou existovat nutna zvlastni
opateni (viz CSN EN 50199, 1995 ¢l
9). Jestlize dojde k elektromagnetickym
porucham, je povinnosti uzivatele nasta-
lou situaci vyfesit.

o

e Tyto stroje jsou postaveny t )
z materialti, které neobsa-
huji toxické nebo jedovaté latky pro
uZivatele.

e B¢hem likvidaéni faze je piistroj rozlo-
zen, jeho jednotlivé komponenty jsou
bud’ ekologicky zlikvidovany nebo po-
uzity pro dal$i zpracovani.

=
ZARIZEN] ﬁ
e  Pro likvidaci vyrazeného —
zafizeni vyuzijte sbérnych mist urce-
nych k odbéru pouzitého elektrozatize-
ni. (sidlo firmy Kiihtreiber)

e  Pouzité zatizeni nevhazujte do bézného
odpadu a pouzijte postup uvedeny vyse.

SUROVINY A ODPAD

LIKVIDACE POUZITEHO

MANIPULACE A USKLAD-

NENI STLACENYCH PLYNU

e Vzdy se vyhnéte kontaktu
mezi kabely pfendSejicimi sva-
feci proud a lahvemi se stlacenym ply-
nem a jejich uskladiiovacimi systémy.

e Vzdy uzavirejte ventily na lahvich se
stlaenym plynem, pokud je zrovna ne-
budete pouzivat.

e Ventily na lahvi inertniho plynu by
mély byt Gplné otevieny, kdyz jsou po-
uzivany.

e Pii pohybu slahvi stlaéeného plynu
budte velmi opatrni, aby se zabranilo
poskozenim lahvi a Graztim.

e Nepokousejte se plnit lahve stlaCenym
plynem, vzdy pouzivejte pfislusné re-
gulatory tlakové redukce.

V pripadé ze chcete ziskat dalsi informace,

konzultujte bezpecnostni pokyny tykajici se

pouzivéani stlatenych plynd dle norem CSN

07 83 05 a CSN 07 85 09.

UMISTENI STROJE

Pii vybéru pozice pro umisténi stroje dejte
pozor, aby nemohlo dochéazet k vniknuti
vodivych necistot do stroje (napf. odlétajici
Castice od brusného nastroje).

Instalace
Misto instalace stroji KIT by mélo byt pec-
livé zvazeno, aby byl zajistén bezpecny a po
vsech strankach vyhovujici provoz. Uzivatel
je zodpovédny za instalaci a pouzivani sys-
tému v souladu s instrukcemi vyrobce uve-
denymi v tomto navodu. Vyrobce neruci za
Skody vzniklé neodbornym pouzitim a ob-
sluhou. Stroje KIT je nutné chranit pied
vlhkem a de$tém, mechanickym poskoze-
nim, privanem a piipadnou ventilaci sou-
sednich strojii, nadmémym pietézovanim a
hrubym zachazenim. Pfed instalaci systému
by mél uzivatel zvazit mozné elektromagne-
tické problémy na pracovisti, zejména Vam
doporucujeme, aby jste se vyhnuli instalaci
svafovaci soupravy blizko:
e signalnich, kontrolnich a telefonnich
kabeld
e radiovych a televiznich pfenasect a
pfijimacia
e pocitacl, kontrolnich a méficich zatizeni
e bezpecnostnich a ochrannych zafizeni
Osoby s kardiostimulatory, pomtickami pro
nesly$ici a podobné¢ musi konzultovat pii-

( trsky
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stup k zafizeni v provozu se svym lékarem.
Pii instalaci zafizeni musi byt zivotni pro-
stfedi v souladu s ochrannou urovni kryti IP
21. Tyto stroje jsou chlazeny prostfednic-
tvim nucené cirkulace vzduchu a musi byt
proto umistény na takovém misté, kde jimi
vzduch mize snadno proudit.

Vybaveni stroji KIT

Stroje KIT jsou standardné vybaveny:

e zemnici kabel délky 3 m se svorkou

e hadicka pro pfipojeni plynu

e Kkladka pro drat o primérech 0.6 a 0.8,
resp. 0.8 a 1.0

e privodni dokumentace

o redukce pro drat Skg a 18kg

nahradni pojistky zdroje ohfevu plynu a

fidici elektroniky

o funkcemi dvoutaktu a Ctyitaktu

e rezimy bodovani a pomalého pulzovani

Zvlastni prisluSenstvi na objednani:

e svafovaci hotak délky 3,4 a 5Sm

e redukéni ventily na CO,, nebo smésné
plyny Argonu

e nahradni kladky pro rizné priméry drati

e nahradni dily svafovaciho hotaku

Pripojeni do napajeci sité

Pi'ed pripojenim stroje do sité se ujistéte,
Ze hodnota napéti a frekvence napajeni
v siti odpovida napéti na vyrobnim Stitku
pristroje a Ze je hlavni vypina¢ zdroje
svafovaciho proudu v pozici ,,0“.

Pouzivejte pouze originalni vidlici stroji
KIT pro pfipojeni do sité. Svafovaci stroje

Piipadnou vyménu vidlice mize provadét

pouze osoba s elektrotechnickou 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-1i vidlici vyménit, postupujte podle

nasledujicich instrukei:

e pro pfipojeni pfistroje k siti jsou nutné 4
ptivodni vodice

e 3 vodie fazové, pfiCemz nezalezi na
pofadi ptipojeni fazi

e (tvrty, Zluto-zeleny vodié¢ je pouzit pro
pfipojeni ochranného vodice

Piipojte normalizovanou vidlici vhodné

hodnoty zatiZzeni k prFivodnimu kabelu.

Meéjte jisténou elektrickou zasuvku po-

jistkami nebo automatickym jisti¢em.

POZNAMKA 1: Jakékoli prodlouzeni ka-
belu vedeni musi mit odpovidajici prifez
kabelu a zasadné ne s mensim prifezem nez
je originalni kabel dodavany s pfistrojem.

POZNAMKA 2: Vzhledem k velikosti
instalovaného vykonu je potieba k pfipojeni
zafizeni k vefejné distribu¢ni siti souhlas
rozvodnych zavodu.

TABULKA 2: Ukazuje doporucené hodno-
ty jisténi vstupniho pfivodu pfi max. nomi-
nalnim zatizeni stroje.

Ovladaci prvky
OBRAZEK 1

Pozice 1  10-polohovy ptepina¢ napéti.
Pozice2 Hlavni vypinac. V pozici ,,0“ je
zdroj svatovaciho proudu vypnut.

Prirucka pre odstraneni zavad
Upozorneni: stroj moze opravovat’ jen kvalifikovani a prislusné vyskoleni pracovnici!

priznaky

Nebezi ventilator,
zvaracka nezvara.

Prifina
1/ Je stroj zapnuty v siti?
2/ Je v sitové zasuvke napiti?
3/ Neni vypadnuty drét zo svorkovnice zastréke
nebo zasuvke?
4/ Hlavni vypina¢ je poskodeny.
5/ Vypadnuty kabel zo svorkovnice vo stroji.
6/ Maly transformator je bez napéti - vypadnuta
faze.
7/ Vadny ovladaci transformator.

RieSeni

Zapnite stroj do siete.
Skontrolujte sitovou zasuvku.

Skontrolujte sietovou zastréku nebo zasuvku.
Vymeiite hlavni vypinac.

Upevnite kabel.

Skontrolujte zasuvku, zastr¢ku a privodni 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 ovladaci zastréka horaku.

2/ Vadny spina¢ nebo ovladaci kabel v horaku.

3/ Na malom transformatoru nie je napiti - vy-
padnutd jedna faze.

4/ Vadna cievka stykace.

5/ Vadné termostaty (viz. schéma).

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

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

1/ Prelomeny zemniaci kabel.

2/ Vadny koax. kabel hordku.

Zapnite ovladaci zastr¢ku horaku.

Odpojte horak a preméstkujte dva kontakty pre
ovladani. Pokut vietky funkcie stroje funguju,
vymeiite spinac, koax. kabel nebo cely horak.
Vymeiite sietovou poistku, skontrolujte zasuvku,
zastréku a privodni sietovy kabel, skontrolujte
faze na stykaci.

Vymeiite stykac.

Vymeiite termostaty.

Vymeiite dosku.
Vymeite uhliky posuvu.

I1zolacie moze byt neposkodena, potom to nie je
vidné - vymerte zemniaci kabel.
Vymeiite koaxialni kabel.

Na hubici horaku je
zvaraci prad

1/'V hubici horaku je nahromadeny rozstrik.

2/ Izolacie hubice je poskodena.

Sundejte hubici a vygistite ju, stejné tak vycistite
mezikus a prievlak, nastriekajte diely separaénym
sprejom.

Vyjmete hubici.

Nie je mozné regulo-
vat’ rychlost’ posuvu
drétu

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

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

Stale unika horakom
plyn

1/ Negtistota na ventilu.

2/ Spatné nastaveny tlak na red. ventilu flasky.
3/ Je pouzit’ nevhodny 8krtiaci ventil namiesto
drahsiho redukéného - prili§ vysoky tlak.

4/ Vadny elektromagneticky ventil.

Poved'te demontaz a precisteni popripade napru-
zeni pruziny nebo vymeiite ventil.

Nastavte tlak.

Pouzite vhodny redukéni ventil, napriklad ventil
KUS.

Vymeiite elektromagneticky ventil.

Spatne zvara - lepi,
navaruje, cuka, vel’ky

A/ SPATNY PRIECHOD DROTU HORAKOM NEBO PRIEVLAKOM

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

Prievlak m6ze byt maximalne zapusteny 1 - 2
mm pod okraj hubice.

KIT jsou konstruovany pro pfipojeni k siti Pozice 3 EU?O lfonekt?f pro ptipojent rozstrik 2/ Priemer otvoru prievlaku neodpovedd pousité- | L L
TN-C-S. Jsou dodany s 5-kolikovou vidlici. svarovac1hodh01:aku. ‘;}uPd_fﬁf;l»k - o o%' i pb i a ; kJ :
v r S ’ % ‘o v Pozice 4 Konektor alkového ovladani rievlak je silne znecCisteny. Cistite nebo vymerte prieviak.
Stfedni vodi¢ neni u téchto stroju pouzit. UP-DOWN 4/ Prievlak je opotrebovany. Vymeiite prievlak.
- . 5/ Prili§ kratky nebo prili§ dlhy bovden v horaku. | Vymeite bovden.
Tabulka 2 6/ Nie je pouzit’ bovden spravneho priemeru. Vymeiite bovden.
Tvp Stroje KIT 7/ Znegisteny bovden. gfizt(;?tlte bovden - bovden je treba kazdy tyzden
- 9/ Kladka na iny priemer drotu. Uvolnite prietlak kladky posuvu.
I Max 25% /*15% A 190* 190 195 195 190* 190 195 195 10/ Kladka posuvu ie opotrebovana Nasad'te kladku odpovedajuci pouzitému prieme-
Instalovany vikon KVA 6,3 6,3 6,4 6,4 6,3 6,3 6,4 6,4 posuvtje op : ru drotu.
Jisténi privodu - pomalé A 16 16 16 16 16 16 16 16 11/ Cievka drotu je prili§ intenzivne brzdena. Uvolnite Sraub brzdy cievky.
Napéjeci ptivodni kabel - B/ OSTATNI PRICINY
oy 4x1,5 | 4x1,5 | 4x1,5 | 4x1,5 4x1,5 | 4x1,5 | 4x1,5 | 4x1,5
prufez mm
Zemnici kabel - prufez mm 16 16 25 25 16 16 25 25
Svafovaci hofaky Kiihtreiber® 15
( eesky 8- KIT180-245 ) -81-




B/ OSTATNI PRICINY

1/ Vypadena faze.

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

4/ Vadny usmériovac.

5/ Nekvalitni plyn nebo drat.

6/ Vadny piepina¢ napéti.

7/ Vadné obvody.

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

Zkuste zapojit stroj pod jiny jistié. Vyméiite sitovou
pojistku, zkontrolujte zasuvku, zastrcku a piivodni
sitovy kabel. Zkontrolujte jestli jsou na svorkovnici
transformatoru po sepnuti svaf. hofaku vSechny 3
faze AO propojeno BO 400V, A0 propojeno CO
400V a BO propojeno C0 400V. Pfi méfeni u svare-
ek s prepinacem 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
viak 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. Pfipadn& vyméiite zemnici kabel.
Vymeéiite usmériiovac.

Pouzijte jiny drat nebo plyn.

Vyméite piepinac.

Vyméiite transformator.

Nahrad'te vadné vedeni.

7 12 1 10 9
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Drat je posuvem ne-
pravideln¢ podavan

1/ Opottebovana kladka-drat prokluzuje.

2/ Neni pouzit spravny pramér kladky.

3/ Vadny motorek - opotfebované uhliky nebo
vadna kotva.

4/ Zadfena horni kladka.

5/ Neni pouzit bovden spravného praméru.

6/ Znedistény bovden.

7/ Prili§ dotazeny pfitlak na posuvu - je deformo-
van drat.

8/ Kladka na jiny pramér dratu.

9/ Kladka posuvu je opotiebovana.

10/ Civka dratu je ptili§ intenzivné brzdéna.

Vyméiite kladku.
Vymeéiite kladku.

Vyméiite uhliky, kotvu nebo cely motorek.

Vymeéite 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,
zahfiva se, navatuje.

1/ Poskozeny piepina¢ napéti.

2/ Poskozené sekundarni vinuti trafa.

3/ Poskozené seprimarni vinuti trafa.

4/ Zkrat na usmértiovaci nebo na vyvodech.

Vyméite piepina¢ napéti.
Vymeéiite trafo.

Vyméite trafo.

Odstraiite pfi¢inu zkratu.

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

1/ Civka nebo drat se dotyka skiing stroje.

2/ Kovové necistoty propoji téleso posuvu se
skiini svaiecky.

3/ Usmériovaé se dotyka skiiné stroje.

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

Vy¢istéte prostor posuvu od vSech necistot.

Zamezte kontaktu télesa usmériiovace a skiiné
stroje.

Svareckou neprocha-
zi plyn.

1/ Ucpana plynova hadicka v hotaku.

2/ Ventil je bez napéti.

Presvédéte se jestli, je pouZit spravny vnéjsi prameér

bovdenu, zkuste nasadit jiny hofak, po-ptipadé
vyméiite koax. kabel, nebo cely hotak.
vymeéite desku fidici elektroniky.

Pory ve svaru.

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

2/ Piilis silny priivan na pracovisti.
3/ Material je zne€istén rzi, barvou nebo olejem.

4/ Hubice hofaku je znedi§téna rozsttikem.

5/ Hotak je pfili§ vzdalen od materialu.

6/ Prilis maly nebo pfili§ velky pratok plynu.
7/ Hadicové propoje netésni.

Pust'te plyn nebo pfipojte novou, plnou lahev.

Zvyste pritok ochranného plynu nebo zamezte
pruvanu.

Dokonale material ocistéte.

Odstraiite rozstiik a postiikejte hubici separacnim
sprajem.

Drzte hotak ve vzdalenosti od materialu rovnajici
se desetinasobku prumeéru pouzitého svaf. dratu.
Nastavte pratok plynu na spravné hodnoty.
Zkontrolujte tésnost v§ech hadicovych propoju.

Svatovaci drét tvoii

smycku mezi klad-

kami a vstupem do
kapilary hofaku.

1/ Otvor privlaku ($picky hofaku) je piilis uzky,

neodpovida praméru pouzitého svafovaciho dratu.

2/ Tlak na pritlacné kladce piilis velky.
3/ Znecistény nebo poskozeny bovden v hotaku.

4/ V hotaku je pouzit bovden na jiny pramér
svafovaciho dratu.

Vyméiite privlak za vhodny.

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

Vyméitte pruvlak za vhodny.
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Obr. 1 Obr. 2
Pozice S Kabel se zapornou svorkou. OBRAZEK A
Pozice 6  Ridici panel. Stroje KIT se do- Pozice 1 Potenciometr nastaveni rychlosti
davaji dle objednavky v prove- podéavani dratu.
deni Analog, Processor a Syner- Pozice2 Vypina¢ funkce BODOVANI
gic, viz str. 3. s potenciometrem nastaveni dél-
Pozice 7 Vstup plynu do elektromagne- ky bodu.
tického ventilku. Pozice 3 Vypina¢ funkce PRODLEVY
Pozice 8 Svorkovnice zdroje napéti pro s potenciometrem nastaveni dél-
ohfev plynu 24 V AC. ky prodlevy mezi jednotlivymi
OBRAZEK 2 body, pomalé pulsy a vypinac
Pozice 9  Adaptér civky dratu. funkce dvoutaktu a Ctyitaktu.
Pozice 10 Drzék civky dratu s brzdou. L, e
Pozice 11 Navadéci bovden dratu. DIGITALNI ~ OVLADANI  PANELU
PROCESSOR

Pozice 12 Navadéci trubicka EURO ko-

nektoru.

OVLADACI _PANEL - ANALOGOVE
PROVEDENI - STANDARD

Obrazek A

Obrazek B

RAZEK B
Pozice 1

Potenciometr nastaveni parame-

tru.
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Pozice 2
Pozice 3

Pozice 4

Pozice 5

Pozice 6

Pozice 7

Pozice 8

Pozice 9

Pozice 10

Pozice 11

Pozice 12

Pozice 13

Pozice 14

Pozice 15

Pozice 16

Pozice 17

Pozice 18

Tlacitko TEST PLYNU.

LED dioda (kontrolka) signali-
zujici vybér nastaveni predfuku
plynu.

LED dioda (kontrolka) signalizu-
jici vybér nastaveni doby nab&hu
rychlosti svafovaciho dratu.
Tlacitko SET - umoziiuje vybér
parametru nastaveni.

LED dioda (kontrolka) signali-
zujici zapnuti funkce pulsace.
Tla¢itko rezimu svafovani -
umoziuje zapnuti a vypnuti re-
zimu dvoutakt, Ctyftakt, bodo-
vani a pulsovani.

LED dioda (kontrolka) signali-
zujici rezim bodovani.

LED dioda (kontrolka) signali-
zujici rezim Ctyftakt.

Tlac¢itko MEM umoziujici vy-
volani poslednich naméfenych
hodnot napéti a svafovaciho
proudu.

LCD display svafovaciho prou-
du.

LCD display zobrazujici svaro-
vaci napéti a hodnoty pii svitici
LED diodé¢ SETTING. Jsou to
hodnoty rychlosti posuvu dratu,
predfuku atd.

LED dioda SETTING ktera sviti
jen pii nastavovani parametri:
rychlost posuvu dratu, nabéhu
drétu, predfuku a dofuku plynu,
¢as bodu a pulsace, dohoteni
dratu.

LED dioda (kontrolka) znazor-
fujici vybeér nastaveni rychlosti
posuvu svatrovaciho dratu.

LED dioda (kontrolka) znazortiu-
jici vybér nastaveni ¢asu bodu.
LED dioda (kontrolka) signali-
zujici vybér nastaveni ¢asu do-
hofeni.

LED dioda (kontrolka) signali-
zujici vybér nastaveni ¢asu do-
fuku plynu.

LED dioda (kontrolka) signali-
zujici vybér nastaveni ¢asu pul-

Zace.
Pozice 19 Tlacitko zavadéni dratu.
DIGITALNI OVLADANI PANELU
SYNERGIC

Obrazek C 1

RAZEK C

Pozice 1

Pozice 2

Pozice 3

Pozice 4

Pozice 5

Pozice 6

Pozice 7

Pozice 8

Pozice 9

Pozice 10

Pozice 11

Potenciometr nastaveni parame-
tra.
Tlac¢itko TEST PLYNU.

LED dioda (kontrolka) signali-
zujici vybér nastaveni predfuku
plynu.

LED dioda (kontrolka) znazor-
nujici vybér nastaveni doby na-
béhu rychlosti svafovaciho dratu
Tlagitko SET - umoziiuje vybér
parametru nastaveni.

LED dioda (kontrolka) znézor-
nujici zapnuti funkce pulsace.
Tlacitko rezimu svafovani -
umoziuje zapnuti a vypnuti re-
zimu dvoutakt, &tyftakt, bodo-
vani a pulsovani.

LED dioda (kontrolka) znazor-
fyjici rezim bodovani.

LED dioda (kontrolka) znézor-
nujici rezim Ctyitakt.

Tlacitko zapnuti a vypnuti funk-
ce synergic — SYN.

LED dioda (kontrolka) nazorfiu-

( eesw |
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Piirucka pro odstranéni zavad
Upozornéni: stroj mohou opravovat jen kvalifikovani a ptislusné vyskoleni pracovnici!

Zavada
pFriznaky

Nebézi ventilator,
svarecka nesvatuje.

1/ Je stroj zapnut v siti?

2/ Je v sitové zasuvce napéti?

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

4/ Hlavni vypina¢ je poskozen.

5/ Vypadeny kabel ze svorkovnice ve stroji.

6/ Ovladaci trafo je bez napéti - vypadena faze.

7/ Vadné ovladaci trafo.

ReSeni

Zapnéte stroj do sité.
Zkontrolujte sitovou zasuvku.

Zkontrolujte sitovou zastrcku nebo zasuvku.
Vyméiite hlavni vypinag.

Upevnéte kabel.

Zkontrolujte zasuvku, zastrcku a ptivodni sitovy
kabel.

Vyméiite ovladaci trafo.

Ventilator nebézi.

Vadny ventilator.

Vyméite ventiltor.

Ventilator jde, sva-
fe¢ka 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 - vypadend 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 zastr¢ku hofaku.

Odpojte hotak a pfemostéte dva kontakty pro ovla-
dani. Pokud v§echny funkce stroje funguji, vyméiitqg
spina¢, koax. kabel nebo cely hotak.

Vymeéiite sitovou pojistku, zkontrolujte zasuvku,
zéstrcku a piivodni sitovy kabel, zkontrolujte faze
na stykaci.

Vyméiite stykag.

Vyméite termostaty.

Vyméiite desku.
Vyméiite uhliky posuvu.

Izolace mize byt neposkozena, potom to neni
patrné - vyméite zemnici kabel.
Vyméiite koaxialni kabel.

Na hubici hotaku je
svafovaci proud.

1/'V hubici hotdku je nahromadény rozstiik.

2/ Izolace hubice je poskozena.

Sejméte hubici a vycistéte ji, stejné tak vycistéte
mezikus a privlak, nastiikejte dily separa¢nim
sprejem.

Vyjméte hubici.

Nelze regulovat
rychlost posuvu
dratu.

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

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

Stale unika hofakem
plyn.

1/ Nedistota na ventilku.

2/3patné nastaveny tlak na reduk. ventilu lahve.
3/ Je pouzit nevhodny $krtici ventil namisto
drazsiho redukéniho - pfili§ vysoky tlak.

4/ Vadny elektromagneticky ventilek.

Proved’te demontaz a proc¢isténi popiipadé napru-
zeni pruziny nebo vymeéite ventilek.

Nastavte tlak.

Pouzijte vhodny redukéni ventil, napf. ventil
KUS.

Vyméiite elektromagneticky ventilek.

Spatné svatuje - lepi,
navaiuje, cuka, velky
rozstiik.

A/ SPATNY PRUCHOD DRATU HORAKEM, NEBO PRUVLAKEM

1/ Pravlak je piili§ zapustén pod okrajem hubice.

2/ Pramér otvoru pravlaku neodpovida pouzitému
dratu.

3/ Pruvlak je siln¢ znecistén.

4/ Pravlak je opotfebovany.

5/ Ptilis kratky nebo ptili§ dlouhy bovden
v horaku.

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

9/ Kladka na jiny pramér dratu.

10/ Kladka posuvu je opotiebovana.

11/ Civka dratu je ptili$ intenzivné brzdéna

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

Vyméite pruvlak za odpovidajici.

Ocistéte nebo vymeéite privlak.

Vyméite pravlak.

Vymeéiite bovden.

Vyméiite bovden.

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

Nasad’te kladku odpovidajici pouzitému @ dratu.
Uvolnéte Sroub brzdy civky.
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Nahradni dily posuvi dratu CWF 300 a seznam kladek

jici zapnuti funkce synergie.

Pripojeni svaifovaciho hoiaku

. PR A . Pozice 12 LCD display svaf. proudu. L
Nahradni diely posuvu drétu CWF 300 a zoznam kladiek Porice 13 LED difday(komrﬂ k) Signali- Do EURO konektoru (obr. 1 poz. 3) piipoj-
. . -y niroika) sig te svafovaci hofdk a pevné dotahnéte pre-
Spare parts of wire feeder CWF 300 and list of pulleys zujici zobrazeni orientaéni hod- vleénou matici
not}(fi.sﬂly svziéc()iva}nz}.lodmaterla}l}l Zemnici kabel piipojte do jedné zemnici
CWF 300 - 2-KLADKOVY POSUV DRATU g?‘ 1151’ ay-b yZ h“’da nesvitl, rychlospojky (pokud ji je stroj vybaven) a
display zobrazuje hodnotu sva- dotahnéte. Svafovaci hotdk a zemnici kabel
) fovaciho proudu. o by mély byt co nejkratsi, blizko jeden dru-
Pozice 14 LED dioda (kontrolka) signali- hému a umisténé na trovni podlahy nebo
e zujici doporuceni, jaky vyvod blizko ni.
{ tlumivky se ma pouzit (jen u
) stroji KIT 255 a vyssi, v tomto SVAROVANA CAST
. W S : pripadé se jednd o vivod L2). Material, jeZ mé byt svafovan musi byt vzdy
4 | N Pozice 15 LED dioda (kontrol}(a) signali- spojen se zemi, aby se zredukovalo elek-
o> S, WLk Ty, zujici doporuceni, jaky vyvod tromagnetické zéfeni. Velka pozornost musi
| i ch tlulekY §¢ ma P_OUth (en u byt téz kladena na to, aby uzemnéni svaro-
AN . N ;;r ) strojii, které maji tfi vyvody pro vaného materidlu nezvySovalo nebezpedi
o ) = i &) tlumivku). ) urazu nebo poskozeni jiného elektrického
; el ) Pokud nesviti LED diody na po- zatizeni.
- zicich 14 a 15, je zapojen vyvod
> ) tlumivky L1. L Zavedeni driatu a nastaveni
Pozice 16 LCD display zobrazujici svaro- atoku ol
Nazey Description Obi. &./Code vaci napéti a hodnoty pii svitici prutoku plynu ]
1 | Deska posuvu Doska posuvu Feed plate 000780023 LED diod¢ SETTING' JSOu' to Pred ,zavkedemril Sl\(/IaI”OVI?CIhO drétu '],e nutne
2 | Plast pfitlaku se stupnici kompl. | Plast pritlaku sa stupnici kompl. | Fixing arm complete 000780048 hOan‘[y I'yCthStl posuvu dratu, provest .Ontr? u klade posuvu dratu, zda
3 | Plast pfitlaku se stupnici Plast pritlaku sa stupnici Calibrated part for fixing arm 000780047 predfuku atd. odpovidaji priméru pouzitého svafovaciho
4| Plast pfitlaku s matici Plast pritlaku s matici Cap for the fixing shaft 000780049 Pozice 17 LED dioda SETTING ktera sviti dratu a zda odpovida profil drazky kladky.
5 | Hiidel zajistovaci posuvu Hriadel zaistovaci posuvu Spring type straight pins 000780061 . o for o P#i pouriti ocelového svatfovaciho dratu ie
6 | Krouzek pojistny RA7 Krtzok poistny RA7 Retaining ring for shaft RA7 000780050 Jen pifl nastavovani parametru: p ., . ]
7 | Piitlaéné rameno Pritlaéné rameno Pressure arm 000780051 rychlost posuvu dratu, ndb&hu nutné pouzit kladku s profilem drazky ve
8 | Krouzek distanéni 14x6 Krazok distanéni 14x6 Distance ring @ 14x6 000780063 dratu, predfuku a dofuku plynu tvaru ,,V*“. Piehled kladek najdete v kapitole
9 | Cep @ 10 Cap @ 10 Shaft © 10 000780052 & f, di 1 dohot ; Nahradni dily posuvi dratu a seznam kla-
10 | Lozisko Lozisko Bearing 000780062 Ca§ odu a pulsace, dohoreni » L
11 | Krouzek distanéni 14x3 Krazok distanéni 14x3 Distance ring @ 14x3 000780064 dratu. dek®.
g gmiglaémmene lémiiga;amene ggﬂfng@ f‘ér pressure arm ggg;ggggi Pozice 18 LED dioda (kontrolka) znazor- VYMENA KLADKY POSUVU DRATU
ep ap aft RV P .
14 | Krouzek pojistny Krazok poistny Retaining ring for shaft RAS 000780016 nujict Vybevr nas’tavem, rychlostl Kladky jsou dvoudrazkové Tyto dréiky
15 | Krytka plastového ozub. kola | Kryt plastového ozub. kola Adapter ring 000780055 posuvu svafovaciho dratu. . N d PR drat
16| Kladka Kladka Feed roll - Pozice 19 LED dioda (kontrolka) znazortiu- Jsou ‘urceny pro dva ruzn¢ prumery dratu
17 | Sroub upinaci kladky podavace | Sraub upinania kladky podavace | Fixing cap 000780056 jici V}”bér nastaveni ¢asu bodu. (napr. 0,8 a 1,0 mm).
19 Podlyoivkerx izola¢ni : Podlroikarlzolaém ) Insulating washer 000780057 Pozice 20 LED dioda znazorfiujici vybér e odklopte pfitlaény mechanizmus
20 Zavadéci bovden + plastovy Zavadzaci bowden + plastovy Wi ide tub 000780058 . . ceuls , , Y
pritviak prievlak 1re guide tube nastaveni ¢asu dohofeni. * VY$r0}lbUJte zajistovaci plastovy Sroub a
21 | Plast zavadéci bez bovdenu | Plast zavadzaci bez bowdenu | Inlet guide 000780059 Pozice 21 LED dioda (kontrolka) znazor- vyjméte kladku
22 | Sroub M6x12 Sraub M6x12 Screw M6x12 000780043 PSRN, o e pokud ie na kladee vhodna drazka klad-
23 | $roub M5x8 Sraub M5x8 Serew M5x8 000780060 fiujici vybér nastaveni Casu do- E ; J ; Tte i zost na hiidel
24 | Klinek hiidele motoru 3x6,5 | Klenec hriadele motoru 3x6,5 | Woodruff key 3x6,5 000780019 fuku plynu. u otocte a nasa te ji ZVP’G na hridel a
25 | Pojistny krouzek A10 Poistny krazok A10 Retaining ring for shaft A10 000780042 Pozice 22 LED dioda (kontrolka) znazor- zajistéte plastovym zajistovacim Srou-
26 | Motor maly / Motor velky Motor maly / Motor vel’ky Motor-small / Motor-big 30362 / 30460 flujici VYbér nastaveni ¢asu pul- bem
Typ kladky / Typ kladky / Type of feed roll sace. B ;
Vnitfni/vnéf'(ﬁi pramér kladk}(;22/40 mm -‘ THT m Pozice 23 Tlac¢itko zavadéni dratu. ZAVEDENI DRATU
Vnutorny/ j$i pri kladky 22/40 sy v s ; , .
ooy venials, premer © acky mm Ocel,nerez - Fe Hlinik - Al Trubicka - Tube wire e odejméte bocni kryt zdsobniku dratu a

Inside/outside diameter of feed roll 22/40mm

do zasobniku (obr. 2) nasad’te civku

Primér dratu/Priemer drotu/Diameter of wire 0,6 - 0,8
Primér dratu/Priemer drotu/Diameter of wire 0,8 - 1,0
Primér dratu/Priemer drotu/Diameter of wire 1,0 - 1,2

30348 - 0,6/0,8 -
31330-0,8/1,0 32004 - 0,8/1,0 32106 - 0,8/1,0
31331-1.0/1,2 31893 -1,0/1,2 32122-1,0/1,2

o (

s dratem na drzak
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v pfipadé pouziti civky dratu Skg pou-
zijte vymezovaci plastové podlozky viz
obrazek 3A. Pro plastovou civku dratu
15 kg pouzijte plastové redukce dle ob-
razku 3B. Korunkovou matici vzdy do-
tahnéte tak, aby se civka dratu otacela,
ale byla brzdéna. Korunkovou matku
vzdy zajistéte zavlackou

Obr. 3B

Obr. 3C

u stroju, které jsou vybavené plastovym
drzakem civky dratu pouzijte
k nastaveni brzdy dotazeni Sroubu pod
plastovou matici, viz obrazek 3C
odstfihnéte konec dratu pfipevnény k
okraji civky a zaved'te jej do navadéciho
bovdenu (obr. 2 poz. 13), dale pies
kladku posuvu do navadéci trubicky
(obr.2 poz. 16) minimaln€ 10 cm
zkontrolujte, zda drat vede spravnou
drazkou kladky posuvu

sklopte pfitlacnou kladku dolii a vrat'te
ptitlany mechanizmus do svislé polohy
nastavte tlak matice pfitlaku tak, aby byl
zajistén bezproblémovy posun dratu a
pfitom nebyl deformovan piilisnym
ptitlakem

odmontujte plynovou hubici svafovaci-
ho hotfaku

odsroubujte proudovy pruvlak

zapojte do sité sitovou zastrcku

e zapnéte hlavni vypina¢ (obr. 1 poz. 1)
do polohy 1

e stisknéte tlacitko na hofdku. Svafovaci
drat se zavadi do hofaku. Rychlost za-
vadéni nastavte potenciometrem rych-
losti posuvu dratu (obr. 1 poz. 3)

e po vyjeti dratu z hofdku naSroubujte
proudovy privlak a plynovou hubici

e pfed svafovanim pouzijeme na prostor
v plynové hubici a proudovy priavlak

separacni sprej. Tim zabranime ulpivani

rozstfikovaciho kovu a prodlouzime zi-
votnost plynové hubice

UPOZORNENI!

PH zavadéni dratu nemifte A

hotdkem proti oc¢im! Budte

opatrni pfi manipulaci s podavacem dratu

z divodu mozného poranéni ruky kladkami.

ZMENY PRI POUZITI HLINIKOVEHO
DRATU

Pro svafovani hlinikovym dratem je tfeba
pouzit specidlni kladky s profilem ,,U* (ka-
pitola ,,Nahradni dily posuvi dritu a se-
znam kladek*). Abychom se vyhnuli pro-
blémiim s ,,cuchanim* dratu, je tfeba pouzi-
vat draty o priméru min. 1,0 mm ze slitin
AlMg3 nebo AIMg5. Draty ze slitin Al 99,5
nebo AlSi5 jsou pfili§ mékké a snadno zpu-
sobi problémy pii posuvu. Pro svarovani
hliniku je dale nezbytné vybavit hotak
teflonovym bovdenem a specidlnim prou-
dovym privlakem. Jako ochrannou atmosfé-
ru je potieba pouzit Cisty argon.

NASTAVENI PRUTOKU PLYNU
Elektricky oblouk i tavna lazeil musi byt
dokonale chranény plynem. Pfili§ malé
mnozstvi plynu nedokdze vytvofit potieb-
nou ochrannou atmosféru, naopak pfili§
velké mnozstvi plynu strhava do elektricke-
ho oblouku vzduch, ¢imz je svar nedokonale
chranén.

Postupujte nasledovné:

e nasad’te plynovou hadici na vstup ply-
nového ventilku na zadni strané stroje
(obr. 1 poz. 7)

( esky
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STANDARD
Wheel diameter KIT180-456
Fan Sunon (180-200)
Fan Mezaxial (215)
Fan border (215)
Fan border (180-200)
Transformer KIT 180
Protection case PTF
Protection
Fuse 10A
Connector warm up source
Gas valve 24V
PCB AEK 801-003
Contactor KIT 180-215 16A
Earth cable KIT175(180-190),
Earth cable KIT195(200-215)
Clamps 160A
Transformer KIT180-215
Switcher 10 positions 16A
Main switch 16A
Rectifier KIT180-190
Rectifier KIT200-215
Thermostat 100°
Inductor (KIT 180-190)
Wheel diameter KIT180-354
Cable clamp GP 13,5 metal
Case LED
Diode LED yellow
Handle KIT 180-354 metal
Knob pr. 26,4 mm
Connector euro complete
Wire feeder 2 rolls CWF 300
Motor KIT 180-354
PCB AEK113
Adaptor
Brake of spool
Holder of spool
Adaptor for 5 adapt.
Adaptor 15 kg AEK
Supply connection 16A
Chain 85 cm
Supply cable CGSG 4x1,5
Cable clamp @ 20
Front panel KIT 180-215
Red wire
Case KIT175
Side cover metal complete
Plastic lock

31255
30451
30338
30095
30512
31091

30075
20072
20125
30183
30067
10413
30999
10021
10020
30029
30166
30552
30549
30172
30171
30150
10501
30036
30355
30200
30007
31126
30598
10092
30997
30362
10334
30148
30005
10003
30149
30096
30807
10446
30658
30810
10536
10139
30129

30182

PROCESSOR
Wheel diameter KIT 180-456
Fan Sunon (180-200)
Fan Mezaxial (215)
Fan border (215)
Fan border (180-200)
Transformer KIT 180 (190)
Transformer KIT 200-215
Protection case PTF
Protection
Fuse 10A
Connector warm up source
Gas valve 24V
PCB AEK 801-003
Contactor KIT 180-215 16A
Earth cable KIT175 (180-190)
Earth cable KIT195 (200-215)
Clamps 160A
Transformer KIT180-215
Switcher 10 positions 16A
Main switch 16A
Rectifier KIT180
Rectifier KIT200-215
Thermostat 100°
Inductor (KIT 190)
Wheel diameter KIT180-354
Cable clamp GP 13,5 metal

Handle KIT 180-354 metal
Knob HF

Connector euro complete
Wire feeder 2 rolls CWF 300
Motor KIT 180-354

PCB AEK 242D

Adaptor

Adaptor 15 kg AEK

Supply connection 16A
Chain 85 cm

Supply cable CGSG 4x1,5
Cable clamp @ 20

Front panel KIT 180-215 P+S
Red wire

Case KIT175

Side cover metal complete
Plastic lock

Transformer KIT proc./syn.
Connector

Shunt AEK 250
Transformer clip

Front panel sticker D242
Holder of spool AEK-COOP

31255
30451
30338
30095
30512
31091
31161
30075
20072
20125
30183
30067
10413
30999
10021
10020
30029
30166
30552
30549
30172
30171
30150
10501
30036
30355

31126
30860
10092
30997
30362
10470
30148

30096
30807
10446
30658
30810
10463
10427
30129

30182
31507
30041
10166
10448
31360
30009

SYNERGIC
Wheel diameter KIT180-456
Fan Sunon (180-200)
Fan Mezaxial (215)
Fan border (215)
Fan border (180-200)
Transformer KIT 180(190)
Transformer KIT 200-215
Protection case PTF
Protection
Fuse 10A
Connector warm up source
Gas valve 24V
PCB AEK 801-003
Contactor KIT 180-215 16A
Earth cable KIT175(180-190
Earth cable KIT195(200-215
Clamps 160A
Transformer KIT180-215
Switcher10positions16A-Syn
Main switch 16A
Rectifier KIT180
Rectifier KIT200-215
Thermostat 100°
Inductor (KIT 190)
Wheel diameter KIT180-354
Cable clamp GP 13,5 metal

Handle KIT 180-354 metal
Knob HF

Connector euro complete
Wire feeder 2 rolls CWF 300
Motor KIT 180-354

PCB AEK 242D

Adaptor

Adaptor 15 kg AEK

Supply connection 16A
Chain 85 cm

Supply cable CGSG 4x1,5
Cable clamp @ 20

Front panel KIT180-215P+S
Red wire

Case KIT175

Side cover metal complete
Plastic lock

Transformer KIT proc./syn
Connector

Shunt AEK 250
Transformer clip

Front panel sticker D242
Holder of spool AEK-COOP
PCB AEK 802-013

Jumper synergic 10 pin.
PCB AEK 802-014
Connector switch synergic

‘Code
31255
30451
30338
30095
30512
31091
31161
30075
20072
20125
30183
30067
10413
30999
10021
10020
30029
30166
31731
30549
30172
30171
30150
10501
30036
30355

31126
30860
10092
30997
30362
10470
30148

30096
30807
10446
30658
30810
10463
10427
30129

30182
31507
30041
10166
10448
31827
30009
10471
10538
10472
10458




Poz STANDARD

Kolo KIT 180-456 pevné
Ventilator Sunon (180-200)
Ventilator Mezaxial (215)
Ramcek ventilatoru (215)
Ramcek ventilatoru(180-200)
Transformator 180 hlavni

—
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Puzdro poistkové PTF
Poistka rurkova, sklenena
Poistka sklenena 10A
Zasuvka repro plochdK282
Plynovy ventil 24V

Plos.spoj odrus.AEK801-003
Styka¢ KIT 180-215 16A
Kabel zem.KIT175(180-190)
Kabel zem.KIT195(200-215)
Klieste zemniaci 160A
Transform.180-215 ovladaci
Prepina¢ 10-poloh 16A
Vypina¢ hlavni 16A
Usmeriiova¢ KIT180-190
Usmernova¢ KIT200-215
Termostat 100°

TImivka (KIT 180-190)

Kolo KIT180-354 oto¢né
Vyvodka GP 13,5 kov
Objimka LED

Diéda LED zlta

Drziak KIT 180-354 kov
Gombik pr. 26,4 mm
Zasuvka euro komplet
Posuv2kl. CWF300-+kl,bez mot
Motor KIT 180-354

Plosny spoj AEK113

Teleso redukcie stred

Brzda

Sraub unagece cievky

Teleso vymedzovaci
Redukcie cievky adaptér AEK
Vidlice KIT 180-215 16A
Ret'az 85cm

Kabel CGSG 4x1,5

Vyvodka kablova pr. 20
Panel KIT 180-215

Svazek ¢ervenych vodica
Skrin KIT175

Boéni kryt plech. komplet
Zamok plastovy

31255
30451
30338
30095
30512
31091

30075
20072
20125
30183
30067
10413
30999
10021
10020
30029
30166
30552
30549
30172
30171
30150
10501
30036
30355
30200
30007
31126
30598
10092
30997
30362
10334
30148
30005
10003
30149
30096
30807
10446
30658
30810
10536
10139
30129

30182

PROCESSOR

Kolo KIT 180-456 pevné
Ventilator Sunon (180-200)
Ventilator Mezaxial (215)
Ramcek ventilatoru (215)
Ramcek ventilatoru (180-200)
Transformator 180-190 hlavni
Transformator 200-215 hlavni
Puzdro poistkové PTF
Poistka rarkova, sklenena
Poistka sklenena 10A
Zasuvka repro plocha K282
Plynovy ventil 24V

Plos.spoj odrus. AEK801-003
Styka¢ KIT 180-215 16A
Kébel zem.KIT175 (180-190)
Kabel zem.KIT195 (200-215)
Klieste zemniaci 160A
Transform.180-215 ovladaci
Prepinac¢ 10-poloh 16A
Vypina¢ hlavni 16A
Usmernovac KIT180
Usmernova¢ KIT200-215
Termostat 100°

Tlmivka (KIT 190)

Kolo KIT180-354 otocné
Vyvodka GP 13,5 kov

Drziak KIT 180-354 kov
Gombik pristrojovy HF
Zasuvka euro komplet

Posuv 2kl.CWF300+kl, bez mot
Motor KIT 180-354

Plosny spoj AEK 242D
Teleso redukcie stred

Redukcie cievky adaptér AEK
Vidlice KIT 180-215 16A
Ret'az 85cm

Kabel CGSG 4x1,5

Vyvodka kablova pr. 20
Panel KIT 175D P+S

Svazek Cervenych vodich
Skrint KIT175

Boéni kryt plech. komplet
Zamok plastovy
Transformator KIT proc./syn.
Konektor 3kol. zasuvka
Bocnik AEK 250

Prichytka transformatoru
Samolepka ¢elni panel D242
Drziak cievky AEK-COOP

31255
30451
30338
30095
30512
31091
31161
30075
20072
20125
30183
30067
10413
30999
10021
10020
30029
30166
30552
30549
30172
30171
30150
10501
30036
30355

31126
30860
10092
30997
30362
10470
30148

30096
30807
10446
30658
30810
10463
10427
30129

30182
31507
30041
10166
10448
31360
30009

SYNERGIC

Kolo KIT 180-456 pevné
Ventilator Sunon (180-200)
Ventilator Mezaxial (215)
Ramcek ventilatoru (215)
Réamcek ventilatoru(180-200)
Transformator180-190 hlavni
Transform. 200-215 hlavni
Puzdro poistkové PTF
Poistka rarkova, sklenena
Poistka sklenena 10A
Zasuvka repro plocha K282
Plynovy ventil 24V

Plos.spoj odrus.AEK801-003
Styka¢ KIT 180-215 16A
Kébel zem.KIT175(180-190)
Kaébel zem.KIT195(200-215)
Klieste zemniaci 160A
Transform.180-215 ovladaci
Prepina¢ 10-pol.16A SYN
Vypina¢ hlavni 16A
Usmerniova¢ KIT180
Usmernovaé¢ KIT200-215
Termostat 100°

Tlmivka (KIT 190)

Kolo KIT 180-354 oto¢né
Vyvodka GP 13,5 kov

Drziak KIT 180-354 kov
Gombik pristrojovy HF
Zasuvka euro komplet
Posuv2kl. CWF300-+kl,bez mot
Motor KIT 180-354

Plosny spoj AEK 242D
Teleso redukcie stred

Redukcie cievky adaptér AEK
Vidlice KIT 180-215 16A
Retaz 85cm

Kabel CGSG 4x1,5
Vyvodka kablova pr. 20
Panel KIT 175D P+S

Svazek ervenych vodict
Skrin KIT175

Boéni kryt plech. komplet
Zamok plastovy
Transformator KIT proc./syn
Konektor 3kol. zasuvka
Bo¢nik AEK 250

Prichytka transformatoru
Samolepka ¢elni panel D242
Drziak cievky AEK-COOP
Plosny spoj AEK 802-013
Prepoj synergie 10 pin.
Plosny spoj AEK 802-014

Spojka prepinace synergic

31255
30451
30338
30095
30512
31091
31161
30075
20072
20125
30183
30067
10413
30999
10021
10020
30029
30166
31731
30549
30172
30171
30150
10501
30036
30355

31126
30860
10092
30997
30362
10470
30148

30096
30807
10446
30658
30810
10463
10427
30129

30182
31507
30041
10166
10448
31827
30009
10471
10538
10472
10458
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e pokud pouzivame plyn CO2, je vhodné
zapojit ohfev plynu (pfi prutoku mensim
nez 6 litrG/min neni nutny ohiev)

e kabel ohfevu zapojime do zasuvky
(obr.1 poz. 8) na stroji a do konektoru u
redukéniho ventilu, na polarité nezalezi

e odpojte pritlaény mechanizmus posuvu
dratu a stisknéte tlacitko hofdku (jen u
verze STANDARD)

e otocte nastavovacim Sroubem na spodni
strané redukéniho ventilu, dokud prito-
komér neukaze pozadovany pritok, po-
tom tlacitko uvolnime (jen u verze
STANDARD)

e stisknéte tlacitko TEST PLYNU a otoc-
te nastavovacim Sroubem na spodni
stran¢ redukéniho ventilu, dokud prito-
komér neukaze pozadovany pritok, po-
tom tlacitko uvolnime (u stroji Proces-
sor a Synergic)

e po dlouhodobém odstaveni stroje nebo
vymeéné kompletniho hotaku je vhodné
pfed svafovanim profouknout vedeni
cerstvym plynem

Nastaveni svarovacich parame-
tri napéti a rychlosti posuvu

dratu

Nastaveni hlavnich svafovacich parametra
svafovaciho napéti a rychlosti posuvu dratu
se provadi potenciometrem rychlosti dratu
(obrazek A pozice 1) a piepinacem napéti
(obrazek 1 pozice 1). Vzdy se k nastave-
nému napéti (poloha piepinace 1-10) pfifa-
zuje rychlost posuvu dratu. Nastavované
parametry zalezi na pouzitém ochranném
plynu, priméru dratu, pouzitém typu dratu,
velikosti a poloze svaru atd. Orientacni na-
staveni rychlosti dratu k poloze pfepinace
naleznete v tabulkéch na str. 68-70.

NAPRIKLAD:

Svarovaci stroj KIT 190, pouzity ochranny
plyn MIX (82% Argonu a 18% CO2) a pou-
zitém praméru dratu 0,8mm je vhodna ta-
bulka (program No 4). Nastavené hodnoty
tedy budou — Poloha pfepinace 1 a nastave-
na rychlost posuvu dratu bude 3,8 m/min.

STROJE PROCESSOR A SYNERGIC

Nastaveni rychlosti posuvu dratu
Stlacujte tlac¢itko SET az se rozsviti LED
diody (kontrolky) vyznacené na obrazku.

SET
Potenciometrem  nastavte  pozadovanou
hodnotu  rychlosti posuvu v rozmezi

0,5-20m/min.

POZNAMKA 1: Rychlost posuvu drétu Ize
nastavovat i v prub&hu svafovani. A to jak
potenciometrem, tak i dalkovym ovladanim
UP/DOWN.

POZNAMKA 2: Spodni display zobrazuje
rychlost posuvu dratu jen tehdy, kdyz sviti
¢ervena LED dioda (kontrolka) SETTING a
LED dioda (kontrolka) m/min.

NASTAVENI OSTATNICH PARAME-
TRU SVAROVANI

Ridici elektronika strojii Processor a Syner-
gic umoziuje nastaveni nasledujicich para-
metrtl svafovani:

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

e dobu nabéhu rychlosti posuvu dratu
(funkce SOFTSTART) 0-5 sec. (doba
nabéhu z minimalni posunové rych-
losti do hodnoty nastavené svarovaci
rychlosti dratu)

e  rychlost posuvu dratu m/min (rychlost
posuvu dratu pii svatovani)

e dobu prodlevy vypnuti svafovaciho
napéti na oblouku proti posuvu dratu:
,-dohoteni® dratu ke $pic¢ce hotaku

e  dobu dofuku plynu po dokonceni sva-
fovaciho procesu 0-5 sec.

( esky
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Nastaveni predfuku plynu
Stlacujte tlac¢itko SET az se rozsviti LED
dioda (kontrolka) vyznacené na obrazku.

SET

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

NASTAVENI NABEHU RYCHLOSTI
DRATU - FUNKCE SOFT-START
Nastaveni funkce SOFT-START, kterad za-
jistuje bezchybny start svafovaciho procesu
umoziluje nastaveni parametru:

e Cas nabéhu rychlosti svafovaciho
dratu z minimalni rychlosti na nastave-
nou svafovaci rychlost.

Nastaveni ¢asu nabéhu rychlosti svai‘ova-
ciho dritu

Stlacujte tlacitko SET az se rozsviti LED
dioda (kontrolka) vyznacena na obrazku.

SET

Potenciometrem  nastavte pozadovanou
hodnotu doby nab¢hu dratu rychlosti posuvu
v rozmezi 0,1-5 sec.

Nastaveni dohoi‘eni dratu
Stlacujte tlac¢itko SET az se rozsviti LED
dioda (kontrolka) vyznacené na obrazku.

SET

Potenciometrem nastavte pozadovanou
hodnotu doby dohotfeni dratu v rozmezi
0-0,9 sec.

Nastaveni dofuku plynu
Stlacujte tlac¢itko SET az se rozsviti LED
dioda (kontrolka) vyznacené na obrazku.

SET

nastavte
hodnotu doby dofuku plynu 0-5 sec.

Potenciometrem pozadovanou

POZNAMKA 1: Nastavené hodnoty se
automaticky ukladaji do paméti po zmack-
nuti tlacitka hotaku na dobu cca 1 sec.

POZNAMKA 2: Nastavené hodnoty nelze
ménit v pribéhu svafovani.

FUNKCE TOVARN{ NASTAVEN{
Funkce tovarni nastaveni slouzi k nastaveni
vychozich parametrii ¥idici elektroniky. Po
pouziti této funkce se veskeré hodnoty au-
tomaticky nastavi na hodnoty pfednastavené
od vyrobce tak jako u nového stroje.

Vypnéte hlavni vypina¢. Zmacknéte a drzte
tlacitko SET.

( ek |
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STANDARD

Kolo KIT 180-456 pevné
Ventilator Sunon (180-200)
Ventilator Mezaxial (215)
Ramecek ventilatoru (215)
Ramecek ventilatoru(180-200
Trafo KIT 180 hlavni

Pouzdro pojistkové PTF
Pojistka trub. sklenéna
Pojistka sklenéna 10A
Zasuvka repro plochdK282
Plynovy ventil 24V
Plos.spoj odrus. AEK801-003
Styka¢ KIT 180-215 16A
Kabel zem.KIT175(180-190)
Kabel zem . KIT195(200-215)
Klesté zemnici 160A

Trafo KIT180-215 ovladaci
Prepina¢ 10-poloh 16A
Vypina¢ hlavni 16A
Usmériova¢ KIT180-190
Usmériova¢ KIT200-215
Termostat 100°

Tlumivka (KIT 180-190)
Kolo KIT180-354 oto¢né
Vyvodka GP 13,5 kov
Objimka LED

Dioda LED Zluta

Madlo KIT 180-354 kov
Knoflik pr. 26,4 mm
Zasuvka euro komplet
Posuv 2kl.CWF300+kl,bez mot]
Motor KIT 180-354

Plosny spoj AEK113

Téleso redukce stied

Brzda

Sroub unagede civky

Téleso vymezovaci
Redukce civky adaptér AEK
Vidlice KIT 180-215 16A
Retéz 85cm

Kabel CGSG 4x1,5
Vyvodka kabelova pr. 20
Panel KIT 180-215

Svazek ¢ervenych vodict
Sktin KIT175

Bocéni kryt plech. komplet
Zamek plastovy

31255
30451
30338
30095
30512
31091

30075
20072
20125
30183
30067
10413
30999
10021
10020
30029
30166
30552
30549
30172
30171
30150
10501
30036
30355
30200
30007
31126
30598
10092
30997
30362
10334
30148
30005
10003
30149
30096
30807
10446
30658
30810
10536
10139
30129

30182

PROCESSOR
Kolo KIT 180-456 pevné
Ventilator Sunon (180-200)
Ventilator Mezaxial (215)
Réamecek ventilatoru (215)
Réamecek ventilatoru (180-200)
Trafo KIT 180 hlavni (190)
Trafo KIT 200-215 hlavni
Pouzdro pojistkové PTF
Pojistka trub. sklenéna
Pojistka sklenéna 10A
Zasuvka repro plocha K282
Plynovy ventil 24V
Plos.spoj odrus. AEK801-003
Styka¢ KIT 180-215 16A
Kabel zem.KIT175 (180-190)
Kabel zem . KIT195 (200-215)
Klesté zemnici 160A
Trafo KIT180-215 ovladaci
Prepinac¢ 10-poloh 16A
Vypina¢ hlavni 16A
Usmériovac¢ KIT180
Usmérnovac¢ KIT200-215
Termostat 100°
Tlumivka (KIT 190)
Kolo KIT180-354 oto¢né
Vyvodka GP 13,5 kov

Madlo KIT 180-354 kov
Knoflik ptistrojovy HF
Zasuvka euro komplet

Posuv 2kl.CWF300+kl,bez mot
Motor KIT 180-354

Plosny spoj AEK 242D
Teéleso redukcee stied

Redukce civky adaptér AEK
Vidlice KIT 180-215 16A
Retéz 85cm

Kabel CGSG 4x1,5
Vyvodka kabelova pr. 20
Panel KIT 175D P+S
Svazek ¢ervenych vodici
Skiin KIT175

Boéni kryt plech. komplet
Zamek plastovy

Trafo KIT proces./syn.
Konektor 3kol. zasuvka
Bocnik AEK 250
Pfichytka trafa

Samolepka ¢el.panel D242
Drzak civky AEK-COOP

31255
30451
30338
30095
30512
31091
31161
30075
20072
20125
30183
30067
10413
30999
10021
10020
30029
30166
30552
30549
30172
30171
30150
10501
30036
30355

31126
30860
10092
30997
30362
10470
30148

30096
30807
10446
30658
30810
10463
10427
30129

30182
31507
30041
10166
10448
31360
30009

SYNERGIC
Kolo KIT 180-456 pevné
Ventilator Sunon (180-200)
Ventilator Mezaxial (215)
Réamecek ventilatoru (215)
Réamecek ventilatoru(180-200)
Trafo KIT 180 hlavni (190)
Trafo KIT 200-215 hlavni
Pouzdro pojistkové PTF
Pojistka trub. sklenéna
Pojistka sklenéna 10A
Zasuvka repro plocha K282
Plynovy ventil 24V
Plos.spoj odrus. AEK801-003
Styka¢ KIT 180-215 16A
Kabel zem.KIT175(180-190)
Kabel zem.KIT195(200-215)
Klesteé zemnici 160A
Trafo KIT180-215 ovladaci
Piepina¢ 10-pol.16A SYN
Vypina¢ hlavni 16A
Usmérnovac¢ KIT180
Usmeérnova¢ KIT200-215
Termostat 100°
Tlumivka (KIT 190)
Kolo KIT 180-354 oto¢né
Vyvodka GP 13,5 kov

Madlo KIT 180-354 kov
Knoflik ptistrojovy HF
Zasuvka euro komplet

Posuv 2kl.CWF300+kl,bez mot|
Motor KIT 180-354

Plosny spoj AEK 242D
Téleso redukee stied

Redukce civky adaptér AEK
Vidlice KIT 180-215 16A
Retéz 85cm

Kabel CGSG 4x1,5
Vyvodka kabelova pr. 20
Panel KIT 175D P+S
Svazek ¢ervenych vodici
Skiin KIT175

Bo¢ni kryt plech. komplet
Zamek plastovy

Trafo KIT proces./syn.
Konektor 3kol. zasuvka
Bocnik AEK 250
Prichytka trafa

Samolepka ¢el.panel D242
Drzak civky AEK-COOP
Plosny spoj AEK 802-013
Propoj synergie 10 pin.
Plosny spoj AEK 802-014

Spojka prepinace synergic

31255
30451
30338
30095
30512
31091
31161
30075
20072
20125
30183
30067
10413
30999
10021
10020
30029
30166
31731
30549
30172
30171
30150
10501
30036
30355

31126
30860
10092
30997
30362
10470
30148

30096
30807
10446
30658
30810
10463
10427
30129

30182
31507
30041
10166
10448
31827
30009
10471
10538
10472
10458
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Seznam nahradnich dila
Zoznam nahradnych dielu
List of spare parts

Synergic

€ A &L

OFF SET ON

Zapnéte hlavni vypinac. Uvolnéte tlacitko
SET. Na displeji se zobrazuji hodnoty vy-
choziho nastaveni.

NASTAVENI REZIMU SVAROVANI

Ridici elektronika strojii Processor a Syner-

gic umoznuje svafovani v nasledujicich

rezimech:

e Plynuly dvoutaktni a ¢tyftaktni rezim

e Bodovani a pulsovani ve dvoutaktnim
rezimu

e Bodovani a pulsovani ve Ctyftaktnim
rezimu

Nastaveni reZimu svai‘ovani dvoutakt
Rezim dvoutakt je nastaven kdyz je stroj
zapnuty a nesviti zddnd LED dioda (kont-
rolka) u tlacitka FNC jako na obrazku.

D::

Nastaveni reZimu dvoutakt BODOVANI
Stlacujte tlatitko FNC az se rozsviti LED
dioda (kontrolka) BODOVANI na obrazku.

Rezim dvoutakt bodovani je nastaven.

Nastaveni reZimu dvoutakt PULSOVANI
Stlacujte tlacitko FNC az se rozsviti LED
dioda (kontrolka) PULSOVANI na obrazku.

Rezim dvoutakt pulsovani je nastaven.

Nastaveni éasu BODOVANI
Stlacujte tlacitko SET az se rozsviti LED
diody (kontrolky) vyznacené na obrazku.

SET

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

Nastaveni &éasu PULSOVANI
Stlacujte tlacitko SET az se rozsviti LED
diody (kontrolky) vyznacené na obrazku.

SET

Potenciometrem nastavte pozadovanou
hodnotu Casu mezery mezi jednotlivymi
body 0,2-2 sec.

Nastaveni reZimu svai‘'ovani ¢tyitakt
Stlacujte tlacitko FNC az se rozsviti LED
dioda (kontrolka) na obrazku.

Rezim Ctyitakt je nastaven.

Nastaveni reZimu_&tyitakt BODOVANI

Stlacujte tlacitko FNC az se rozsviti dvé
LED dioda (kontrolka) ctyftakt a BODO-
VANI na obrazku.

Rezim ¢tyitakt bodovani je nastaven.

( eesw |
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Nastaveni reZimu &tyitakt PULSOVANI

Stlacujte tlacitko FNC az se rozsviti dvé
LED dioda (kontrolka) ctyftakt a PULSO-
VANI na obrézku.

Rezim ¢tyitakt pulsovani je nastaven.

FUNKCE MEM (JEN U STROJU PRO-
CESSOR)

Funkce umoziuje zpétné vyvolani a zobra-
zeni poslednich uloZzenych parametri po
dobu cca 7 sec.

Zmacknéte tlacitko MEM MEM

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

FUNKCE SYNERGIC (JEN U STROJU
SYNERGIC)

Funkce Synergic usnadiiuje ovladani a na-
stavovani svafovacich parametrd. Jednodu-
chym nastavenim typu plynu a praméru
dratu obsluha ur¢i typ programu. Pro nasta-
veni svafovacich parametrti pak jiz staci jen
jednoduché nastaveni napéti pfepinacem a
elektronika automaticky nastavi rychlost
posuvu dratu.

Zapnuti funkce Synergic

Stisknéte tlacitko SYN az se rozsviti LED
dioda (kontrolka) SYN a LED dioda (kont-
rolka) sily materialu.

SYN

Funkce Synergic je zapnuta.
Zobrazené hodnoty sily materialu na obraz-
ku jsou pouze informativni.

Zvoleni programu — nastaveni pruméru

drdtu a typu plynu
Stlacujte tlacitko SET az se rozsviti LED

diody (kontrolky) vyznacené na obrazku.

SET

Potenciometrem vyberte typ plynu ktery hodlate
pouzit - CO, nebo Ar (zna¢i MIX argonu a
CO; plynu v poméru 18 CO, a zbytek Ar.

Mackejte tlacitko SET az se rozsviti LED
diody (kontrolky) vyznacené na obrazku.

SET

Potenciometrem vyberte pramér dratu SG2
ktery chcete pouzit — 0,6 — 0,8 — 1,0mm (1,0
mm pouze u stroji KIT 225).

Na hornim displeji se zobrazi orienta¢ni sila
materidlu, kterou je mozné svafovat dle
aktualniho nastaveni.

Na dolnim displeji se zobrazuje aktudlni
nastavena rychlost posuvu dratu, ktera se
automaticky meéni s pfepinanim poloh pfe-
pinace napéti.

Snizovani popiipadé zvySovani svarovaciho
vykonu nastavite pfepinacem napéti.

( eesw |
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Vypnuti funkce Synergic x
Stisknéte tlacitko SYN. Dioda SYN a sila SYN DrZzet soucasné .

materialu zhasne.

- === = = q ?cGE

B

3. Uvolnéte obé tlacitka — nové parametry
jsou uloZeny.

~L
W

-

[t

=
g% F" Timto zptisobem lze pozadované parametry
23 aLNJE of & f oy SYN) ukladat a prepisovat dle potfeby. UloZeny
| Ne gm_ 'lw § E parametr se nastavi vzdy ve stejné poloze
———————— = . %| piepinace napéti, kdy byl parametr ulozen.

NAVRAT DO PUVODNICH PARAME-
TRU NASTAVENYCH OD VYROBCE

Funkce Synergic je vypnuta. Navrat do piivodnich parametri synergic
nastavenych od vyrobce se provadi opétov-
nym zmacknutim a pfidrzenim tlacitka SYN

]
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POZNAMKA 1: Zobrazované hodnoty sily a naslednym zmacknutim a uvolnénim tla-
materidlu na displeji jsou pouze orientaéni. itka zavadéni dratu. Timto zpiisobem lze
. Sila svafovaného materialu se muze liSit vratit jednotlivé ulozené parametry.
Y — | &l =, podle polohy svafovani atd.
-, i Y Iz\ N[] % POZNAMKA 2: Pro korekci parametrt SYN Drzet soucasné 4-8— )
L D_|7L:§ § 2 2 posuvu dratu pouZijte potenciometr, popfipa- ‘
E "—( L —‘ i de UP/DOWN tlatitka délkového ovlidini. Uplny navrat viech piednastavenych hodnot
5 “g § POZNAMKA 3: Parametry programu do hodnot nastavenych od vyrobce 1ze pro-
g : GHEY I — funkce synergic jsou navrzeny pro pomédé- vést funkef tovarni nastaveni.
Py E 5 § 3 - EEEE L= ny drat SG2. Pro spravnou funkeci synergic- N )
§- glglz ——% kych programi je nutné pouzit kvalitni drat (Ukladani do paméti je mozné u stroji vy-
Mk = & a ochranny plyn a svafovany material. robenych od dubna 2006)
= z a7 . .
2l I3 oo _iﬂ el POZNAMKA 4: Pro sprévnou funkei FUNKCE LOGIC - JEN U STROJU
3 R aF él_li % & syner’glckoeh(z stroje je n?tne d?drvzet pre’de- PROCESSOR A SYNERGIC
=1 B g2 Ig psané priméry bovdent k priméru dratu, Funkce LOGIC obsahuje soubor zjednodu-
° {3 - B spravny priviak a ukostfeni svafovaného Sujicich a zprehlediiujicich prvkii zobrazo-
g é ﬁ materidlu (pouzijte svérku pfimo na svafo- vani nastavenych a nastavovanych hodnot.
3 § \fllimlz’/ matter.lél) D-ll?ak nentiv Z;‘mé‘?pi,fll)(révlr}té Jelikoz dva displeje zobrazuji n€kolik odlis-
] . inkee stroje. Lale je potreba zajistit kvahit- nych parametrd je nutné zobrazovani para-
E :l:[m JZ JZ éz ni napajeni sit€ — 400A, max. +/- 5%. metrii zjednodusit. Funkce LOGIC pravé
> * ! 1 > M1
3155 Y Y Y = UKLADAN] VLASTNiCH paaT. Kol e
It HI L - - CO RU RYCHLOSTI POSUVU DRATU DO » . .
N 1 VAT AT AT PAMETI svafovaciho procesu, kdy elektronika
= I'% gl 9 F J» g Funkce ukladani parametri je v provozu jen méfi a zobrazuje svafovaci proud A
& - — - = LEL W & _Twui e ﬁrg 8 & o t6 funk b revp J (pokud neni zapnut u stroji Synergic re-
- pri zapnute funket synergic. 7im SYNERGIC. V piipadé zapnutého
i 1. Vyberte pozadovanou rychlost posuvu rezimu SYNERGIC u strojii Synergic
§H>.<.: S dratu. sviti display trvale jen se méni zobrazo-
’ 2. Zmacknéte a drzte tlacitko SYN a na- vané hodnoty). Po uplynuti doby cca 7
Eﬁ%}l\% zmacknéte tlacitko test plynu sec. displej opét automaticky zhasne.
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Tim elektronika zvySuje orientaci pfi
¢teni parametrQ pii nastavovani.

e Horni displej zobrazuje pouze svafovaci
proud. V piipad¢ zapnuté funkce
SYNERGIC (jen u stroji Synergic)
horni displej zobrazuje tloustku mate-
rialu.

e Spodni displej zobrazuje v pribéhu
svafovani svafovaci napéti a v prubéhu
nastavovani veskeré ostatni hodnoty -
Cas, rychlost atd.

e LED dioda (kontrolka) SETTING pte-
stane svitit jen v prib&éhu svafovaciho
procesu, kdy je v ¢innosti digitalni
voltampérmetr.

LED dioda (kontrolka) SETTING sviti
v priubéhu svatfovani jen tehdy, kdyz obslu-
ha nastavuje a méni rychlost posuvu dratu
potenciometrem nebo dalkovym ovladanim
UP/DOWN. Jakmile obsluha piestane pa-
rametr nastavovat LED dioda (kontrolka)
SETTING automaticky do 3 sec. zhasne a
displej ukazuje hodnotu svatovaciho napéti.

Doporudené nastaveni_svarovacich para-
metri viz. tabulky str. 68-70.

PRINCIP SVAROVANI MIG/MAG
Svafovaci drat je veden z civky do proudo-
vého pravlaku pomoci posuvu. Oblouk pro-
pojuje tajici dratovou elektrodu se svatfova-
nym materidlem. Svafovaci drat funguje
jednak jako nosi¢ oblouku a zarovei i jako
zdroj pridavného materidlu. Z mezikusu
pfitom proudi ochranny plyn, ktery chrani
oblouk i cely svar pred ucinky okolni atmo-
sféry (viz obr. 4).

Obr. 4

Otvor pro ochranny plyn Kiadky posuvu

i v.elektroda
Mezikus
ova hubice
hranny plyn

Sv.material

OCHRANNE PLYNY

| Ochranné plyny |
| Inertni plyny —metoda MIG | | Aktivni plyny — metoda MAG
| |

Argon (Ar) Oxid uhligity

Heélium (He) Smésné plyny

Smési He/Ar Ar/CO2

Ar/O2

PRINCIP NASTAVENI SVAROVA-

CICH PARAMETRU

Pro orienta¢ni nastaveni svafeciho proudu a
napéti metodami MIG/MAG odpovida em-
piricky vztah U, = 14+0,05xI,. Podle tohoto
vztahu si mizeme uréit potfebné napéti. Pii
nastaveni napéti musime pocitat s jeho po-
klesem pii zatizeni svafenim. Pokles napéti
je cca 4,8V na 100A.

Nastaveni svafeciho proudu provadime tak,
ze pro zvolené svafeci napéti doregulujeme
pozadovany svafeci proud zvySovanim nebo
snizovanim rychlosti podavani dratu, pfi-
padné jemné doladime napéti az je svafova-
ci oblouk stabilni.

K dosazeni dobré kvality svart a optimalni-
ho nastaveni svafovaciho proudu je tieba,
aby vzdalenost napajeciho pruvlaku od ma-
teridlu byla pfiblizn¢ 10 x & svafovaciho
dratu (obr. 4). Utopeni pravlaku v plynové
hubici by nemélo pfesahnout 2 — 3 mm.

Svarovaci rezimy

Vsechny svafovaci stroje KIT pracuji v
téchto rezimech:

e plynule dvoutakt

e plynule étyitakt

¢ bodové svafovani dvoutakt

e pulsové svarovani dvoutakt

Nastaveni stroje na tyto rezimy se provadi
dvéma vypinai s potenciometry (obr. 1
poz. 6, 7). Na ovladacim panelu nad poten-
ciometry jsou schématicky znazornény je-
jich funkce.

DVOUTAKT

P1i této funkci jsou oba potenciometry stale
vypnuté. Proces se zapne pouhym zmacknu-
tim spinace hofdku. Pfi svafovacim procesu

( eeswv |
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Program No.5 - 0.8-MIX (KIT 200-215-225-245)

=] 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
8> m/min 32 4 5,5 7 8.8 11 13,3 16 18,6 20
=g 0,8 1,5 2 3 4 5 6 8 10 12

Orienta¢ni doporucené hodnoty ostatnich parametria

Orienta¢ni doporucené hodnoty ostatnych parametru

Reference advisory values of other parameters

§o/ 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1
Qo 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2
u & 0,14 0,14 0,14 | 0,14 | 0,14 0,1 0,1 0,09 0,09 0,08
L0 0,2 0,2 0,2 0,2 0,3 0,3 0,3 0,3 0,4 0,4

ram No.6 - 1.0-MIX (KIT 200-215-225-245)
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
8 mimin 2,8 3,5 4,5 5,5 6,8 8 9 10,5 11,5 13
=g 1 1,5 2 3 4 5 6 8 10 12

Orienta¢ni doporucené hodnoty ostatnich parametria

Orienta¢ni doporucené hodnoty ostatnych parametru

Reference advisory values of other parameters

§o/ 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1
Q0 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2
u & 0,14 0,14 0,14 | 0,14 | 0,14 0,1 0,1 0,09 0,09 0,08
Lo 0,2 0,2 0,2 0,2 0,3 0,3 0,3 0,3 0,4 0,4

Porovnavaci tabulka stupnice rychlosti posuvu drati stroji STAN-

DARD (m/min.)

Porovnavaci tabul’ka stupnice rychlosti posuvu drotu stroju STAN-

DARD (m/min.)

Comparing chart with scales of wire shift speed of machines STAN-

DARD (m/min.)

Stupnice potenciometru

Stupnice potenciometru 1 2 4 5 6 7 8 9 10 11
Scale of potentiometer

Orienta¢ni hodnoty v m/min

Orienta¢ni hodnoty v m/min 4 58 | 11,5 | 15 18 1 20,5 23 [23,5] 24 | 245 | 25

Reference values in m/min

*  Qrafické symboly jsou vysvétleny v tabulce na str. 66
*  QGrafické symboly su vysvetlené v tabule na str. 66
*  Description graphic symbols in the table at page 66
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se musi spina¢ stale drzet. Pracovni proces
se prerusi uvolnénim spinace horaku.

predfuk svafovaci proces dofuk

| konec svafovani

zahajeni svafovani |

[1 2 |

1 — stisknuti a drzeni tla¢itka hofaku
2 —uvolnéni tla¢itka hotaku

CTYRTAKT

Pouziva se pti dlouhych svarech, pii kterych
svare¢ nemusi neustdle drzet spina¢ hotaku.
Funkce se zapne vypinaem (obr. 1 poz. 7)
z polohy 0 do jakékoliv polohy 1-10. Sepnu-
tim spinace hofdku se spusti svafovaci pro-
ces. Po jeho uvolnéni svafovaci proces nadale
trva. Teprve po opcétovném zmacknuti spina-
¢e hotéaku se prerusi svafovaci proces.

| pfedfuk| |svafovaci proces| | dofuk |

|konec svatrovani .
|T—?| ‘ zahajeni svafovénil 34
1 - 2 stisknuti a uvolnéni tlacitka horaku

3 - 4 opakované stisknuti a uvolnéni tlacitka
horaku

BODOVE SVAROVANI

Pouziva se pro svafovani jednotlivymi krat-
kymi body, jejichz délka se dé& plynule na-
stavovat pootoCenim levého potenciometru
(obr. 1 poz. 6) na odpovidajici hodnotu na
stupnici (smérem doprava se interval pro-
dluzuje). Zmacknutim spinace na hotaku se
spusti ¢asovy obvod, ktery spusti svafovaci
proces a po nastavené dobé ho vypne. Po
opétovném stisknuti tlacitka se cela ¢innost
opakuje. K vypnuti bodového svatovani je
tteba potenciometr vypnout do polohy 0.
Pravy potenciometr ziistava po celou dobu
trvani bodového svafovani vypnuty.

svafovani po nasta-
venou dobu

dofuk

A 4

A

[1]

1 — stisknuti a drzeni tla¢itka hofaku
2 —uvolnéni tlacitka hofaku

I konec bod. svafovani

zahdjeni bod. svafovani |

[2]

PULSOVE SVAROVAN{

Pouziva se pro svafovani kratkymi body.
Délka téchto bodd i délka prodlev se da
plynule nastavovat. Nastavuje se pootoce-
nim levého potenciometru, ktery udava dél-
ku bodu (obr. 1, poz. 6) a pravého potenci-
ometru, ktery udava délku prodlev (obr. 1
poz. 7) z polohy 0 na pozadované hodnoty
na stupnici (smérem doprava se interval
prodluzuje). Zmacknutim spinace hofaku se
spusti Casovy obvod, ktery spusti svareci
proces a po nastavené dobé ho vypne. Po
uplynuti nastavené prodlevy se cely proces
opakuje. K preruseni funkce je nutné uvolnit
spina¢ na svafovacim hotdku. K vypnuti
funkce je tfeba vypnout oba potenciometry
do polohy 0.

predfuk |5V3f0Véni| | prodleva| | dofuk |

N " L

A

| konec puls. svafovani

[1]

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

[2]

zahajeni puls. svafovani |

NezZ zacnete svarovat

DULEZITE: pied zapnutim svafecky zkon-

trolujte jesté jednou, ze napéti a frekvence

elektricke sit¢ odpovida vyrobnimu Stitku.

1. Nastavte svafovaci napéti s pouzitim
ptepinace napéti (obr. 1 poz. 1) a sva-
fovaci proud potenciometrem rychlosti
posuvu dratu (obr. A poz. 1).

( esky
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Nikdy nepi‘epinejte polohy prepinace
pFi svafovani!

2. Zapnéte svarecku hlavnim vypinacem
zdroje (obr. 1 poz. 2).

3. Stroj KIT je ptipraven k pouZiti.

Udrzba

VAROVANI: Pred tim, neZ provedete ja-
koukoli kontrolu uvnitt stroje KIT, odpojte
jej od elektrické sité!

NAHRADNI DIiLY

Originalni nahradni dily byly specidlné na-
vrzeny pro nase zafizeni. Pouziti neorigi-
nalnich néhradnich dild mtze zpisobit roz-
dilnosti ve vykonu nebo redukovat predpo-
kladanou uroven bezpecnosti.

Vyrobce odmita pievzit odpovédnost za
pouziti neoriginalnich nahradnich dila.

ZDROJ SVAROVACIHO PROUDU
Jelikoz jsou tyto systémy zcela statické,
dodrZujte nasledujici postup:

e Pravideln¢ odstranujte nashromazdénou
necistotu a prach z vnitini ¢asti stroje za
pouziti stlaceného vzduchu. Nesmérujte
vzduchovou trysku pfimo na elektrické
komponenty, mohlo by dojit k jejich po-
Skozeni.

e Provadégjte pravidelné prohlidky, abyste
zjistili jednotlivé opotfebované kabely
nebo volna spojeni, ktera jsou pti¢inou
prehiivani a mozného poskozeni stroje.

e U svafovacich stroji je tfeba provést
periodickou revizni prohlidku jednou za
pul roku povétenym pracovnikem podle
CSN 331500, 1990 a CSN 056030,
1993.

POSUV DRATU

Velkou péci je tfeba vénovat podavacimu
ustroji, a to kladkdm a prostoru kladek. Pii
podavani dratu se loupe médény povlak a
k odpadavaji drobné piliny, které jsou vna-
Seny do bovdenu nebo znecistuji vnitini
prostor podavaciho Ustroji. Pravidelné¢ od-
strafiujte nashromazdénou necistotu a prach
z vnitini ¢asti zasobniku dratu a podavaciho
ustroji.

SVAROVACI HORAK

Svatovaci hoték je tieba pravidelné udrzo-
vat a v€as vymeénovat opotfebované dily.
Nejvice namahanymi dily jsou proudovy
pruvlak, plynova hubice, trubka hofaku,
bovden pro vedeni dratu, hadicovy kabel a
tlacitko hotaku.

Proudovy priivlak ptevadi svafovaci proud
do dratu a zaroven drat usmériiuje k mistu
svafovani. M4 zivotnost 3 az 20 svafovacich
hodin (podle udaji vyrobce), coz zavisi
zejména na jakosti materialu pravlaku (Cu
nebo CuCr), na jakosti a povrchové Gprave
dratu a svafovacich parametrech. Vymeéna
pruvlaku se doporucuje po opotiebeni otvo-
ru na 1,5 nasobek praméru dratu. Pii kazdé
montazi i vyméné se doporucuje nastiikat
privlak separacnim sprejem.

Plynova hubice pfivadi plyn urceny
k ochrané oblouku a tavné lazné. Rozstiik
kovu zanasi hubici, proto je tieba ji pravi-
deln¢ Cistit, aby byl zabezpeCen dobry a
rovnomérny prutok a predeslo se zkratu
mezi pruvlakem a hubici. Zkrat miiZe po-
Skodit usmériova¢! Rychlost zanaseni
hubice zavisi piedevS§im na spravném sefi-
zeni svafovaciho procesu.

Rozstiik kovu se snadnéji odstrafiuje po
nastiikani plynové hubice separa¢nim spre-
jem.

Po téchto opatfenich rozstiik ¢astecné opa-
dava, piesto je tieba jej kazdych 10 az 20
minut odstrafiovat z prostoru mezi hubici a
privlakem nekovovou ty¢inkou mirnym
poklepem. Podle velikosti proudu a intenzi-
ty prace je potieba 2x az 5x b&hem smény
plynovou hubici sejmout a dikladné ji o€is-
tit véetné kanalkt mezikusu, které slouzi
pro pfivod plynu. S plynovou hubici se ne-
smi silné¢ klepat, protoze se muze poskodit
izola¢ni hmota.

Mezikus je téz vystavovan ucinklim rozstti-
ku a tepelnému namahani. Jeho Zivotnost je
30-120 svarfovacich hodin (podle udaje uve-
deného vyrobcem).

Intervaly vymény bovdeni jsou zavislé na
Cistot¢ dratu a 0drzbé mechanismu
vpodavadi a na sefizeni pfitlaku kladek
posuvu. Jednou tydné se ma vy¢istit trichlo-
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Doporucené nastaveni svafovacich parametra
Doporucené nastaveni zvaracich parametru

Recommended adjustment of welding parameters
PROCESSOR - SYNERGIC - KIT 200 - 215 - 225 - 245

Program No.1 - 0.6-CO2 (KIT 200-215-225-245)

i 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
8 m/min 4 4,9 5,8 12 13,8 15,6 19 - - -
Sk 0,8 1 1,5 3 4 5 6 = S S
Orienta¢ni doporucené hodnoty ostatnich parametria
Orienta¢ni doporucené hodnoty ostatnych parametru
Reference advisory values of other parameters
8o/ 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 - - -
Qo 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,2 0,2 - - -
ae 0,14 | 0,14 | 0,14 | 0,14 | 0,14 | 0,1 0,1 - - -
Lo 0 0,2 0,2 0,2 0,2 0,3 0,3 0,3 - - -
Program No.2 - 0.8-CO2 (KIT 200-215-225-245)
o | 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
8 mimin 2,8 34 4 5 6,5 7,5 9 10,8 13 17,5
=S 0,8 1 1,5 2 3 4 5 6 8 10
Orienta¢ni doporucené hodnoty ostatnich parametri
Orienta¢ni doporuc¢ené hodnoty ostatnych parametru
Reference advisory values of other parameters
io/ 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1
Qo 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2
—u@ 0,14 0,14 0,14 0,14 0,14 0,1 0,1 0,09 0,09 0,08
Lo 0,2 0,2 0,2 0,2 0,3 0,3 0,3 0,3 0,4 0,4
| 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
8> m/min 2,1 2,7 3,5 43 5,1 5,8 7,1 8,5 10 11,5
- 0,8 1 1,5 2 3 4 5 6 8 10
Orienta¢ni doporucené hodnoty ostatnich parametri
Orienta¢ni doporucené hodnoty ostatnych parametru
Reference advisory values of other parameters
8o/ 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1
Q0" 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2
]@ 0,14 0,14 0,14 0,14 0,14 0,1 0,1 0,09 0,09 0,08
Lo 0,2 0,2 0,2 0,2 0,3 0,3 0,3 0,3 0,4 0,4
Program No.4 - 0.6-MIX (KIT 200-
i 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
8 mimin 4,2 52 7 8,9 11 13 15,3 19 - -
- 0,8 1 1,5 2 2,5 3 4 5 s S
Orienta¢ni doporucené hodnoty ostatnich parametriu
Orienta¢ni doporuc¢ené hodnoty ostatnych parametru
Reference advisory values of other parameters
§o/ 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 - -
Qo 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,2 0,2 0,2 - -
j - [&] 0,14 |[o0,14 014 [o014 |014 | 01 0,1 0,09 - -
o0 0,2 0,2 0,2 0,2 0,3 0,3 0,3 0,3 - -
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Orienta¢ni nastaveni svafovacich parametri (plamé pro transformétor typu V2)

Orientacéni nastaveni zvaracich parametru (plamé pre transformtor typu V2)
Recommended adjustment of welding parameters (valid for V2 transformer only)

PROCESSOR - SYNERGIC - KIT 180 - 190 - 205 - 215E

Program No.1 - 0.6-CO2 (KIT 180-190-205-215E)

o 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
8> m/min 3,5 5,6 11 14,5 19,5 20 - - - -
S 0,8 1 2 3 4 5 - 5 - -

Orienta¢ni doporucené hodnoty ostatnich parametria

Orienta¢ni doporucené hodnoty ostatnych parametru

Reference advisory values of other parameters

.o/ 0,1 0,1 | 0,1 0,1 0,1 0,1 - - - -
Ja 0,1 0,1 0,1 0,2 0,2 0,2 - - - -
as 014 | 0,14 | 0,1 | 005 | 005 | 005 - - - -

0,2 02 | 02 | 03 03 03

T 180-190-205-2

o 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
8 mimin 2,5 4 6,5 7,7 10,2 11,5 12 13,5 15 17
ZZh o 0,8 1 2 3 4 5 6 7 7,5 8
Orienta¢ni doporucené hodnoty ostatnich parametria
Orienta¢ni doporucené hodnoty ostatnych parametru
Reference advisory values of other parameters
.o/ 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1
Q" 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2
0,14 0,14 | 0,14 | 0,14 0,14 0,1 0,1 0,09 0,09 | 0,08
i 0,2 0,2 0,2 0,2 0,3 0,3 0,3 0,3 0,4 0,4

o]

T 180-190-205-2

|

8> m/min 5.5 6.5 14 20 - - = - - =
Z== 0,8 2 4 5 . - = . - =

Orienta¢ni doporucené hodnoty ostatnich parametria

Orienta¢ni doporuc¢ené hodnoty ostatnych parametru

Reference advisory values of other parameters

o/ 0,1 0,1 0,1 0,1 - - - - - -
Q0 0,1 01 | 01 0,1 - - - B B B
o [&] 0,14 | 0,14 | 0,1 0,09 - - - - - -

0,2 0,2 0,2 0,2 - -

4 - 0.8-MIX (K 15E)
- 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
8 m/min 3.8 5,2 8,5 12,2 13,7 16,5 18,5 20 20 20
S 0,8 1 2 3 4 5 6 7 7,5 8
Orienta¢ni doporucené hodnoty ostatnich parametria
Orienta¢ni doporucené hodnoty ostatnych parametru
Reference advisory values of other parameters
.o/ 0,1 0,1 | 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1
& 0" 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2
as 0,14 | 0,14 | 0,14 | 0,14 | 0,14 0,1 0,1 0,09 | 0,09 | 0,08
i 0,2 0,2 0,2 0,2 0,3 0,3 0,3 0,3 0,4 0,4

L
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retylenem a profouknout tlakovym vzdu-
chem. V ptipadé velkého opotiebeni nebo
ucpani je tieba bovden vymenit.

Upozornéni na mozné problé-
my a jejich odstranéni

Ptivodni $ilira a svafovaci hotak jsou pova-
zovany za nejCastéj$i pfi¢iny problému.
V ptipadé problému postupujte nasledovné:
1. Zkontrolujte hodnotu dodavaného sit'o-
vého napéti
2. Zkontrolujte, zda je pfivodni kabel do-
konale pfipojen k zastréce a hlavnimu
vypinaci
3. Zkontrolujte, zda jsou pojistky nebo
jisti¢ v poradku
4. Zkontrolujte zda nasledujici ¢asti nejsou
vadné:
e hlavni vypina¢ rozvodné sité
e napajeci zastrcka
e vypinac stroje
5. Zkontrolujte svafovaci hofdk a jeho
Casti:
e napajeci privlak a jeho opotfebeni
e vodici bovden v hordku
e vzdalenost utopeni pravlaku do hubice

POZNAMKA: 1 pres Vase pozadované
technické dovednosti nezbytné pro opravu
stroje Vam v pfipadé zdvady doporucujeme
kontaktovat vySkoleny personal a nase ser-
visni technické oddéleni.

Postup pro montaz a demontaz
boéniho krytu

Postupujte nasledovné:

e Pfed odmontovanim boc¢nich krytt vzdy
odpojte ptivodni kabel ze sitové zasuv-
ky!

e VySroubujte 5 Sroubl na levém bo¢nim
krytu.

e Pfi sestaveni stroje postupujte opaénym
zpusobem.

Objednani nahradnich dild

Pro bezproblémové objednani nahradnich
dild uvadgjte:

Objednaci ¢islo dilu

Nazev dilu

Typ stroje nebo svarovaciho hotdku
Napajeci napéti a kmitocet uvedeny na
vyrobnam S§titku

5. Vyrobni &islo pfistroje

PRIKLAD: 2 kusy obj. &islo 30451 ventil4-

tor SUNON pro stroj KIT 205, 3x400V
50/60 Hz, vyrobni ¢islo ...

bl e e

Poskytnuti zaruky

1. Zaruéni doba stroji KIT je vyrobcem
stanovena na 24 mésict od prodeje stro-
je kupujicimu. Lhita zaruky zacina bé-
zet dnem piedani stroje kupujicimu, pfi-
padné dnem mozné dodavky. Zaruéni
lhiita na svarovaci hotdky je 6 mésici.
Do zaruéni doby se nepocitd doba od
uplatnéni opravnéné reklamace az do
doby, kdy je stroj opraven.

2. Obsahem zaruky je odpovédnost za to,
ze dodany stroj ma v dobé dodani a po
dobu zaruky bude mit vlastnosti stano-
vené zavaznymi technickymi podmin-
kami a normami.

3. Odpovédnost za vady, které se na stroji
vyskytnou po jeho prodeji v zaru¢ni 1hi-
té, spociva v povinnosti bezplatného od-
stranéni vady vyrobcem stroje nebo ser-
visni organizaci povéfenou vyrobcem
stroje.

4. Podminkou platnosti zaruky je, aby byl
svafovaci stroj pouzivan zplsobem a
k ucelim, pro které je urcen. Jako vady
se neuznavaji poskozeni a mimoiadna
opottebeni, kterd vznikla nedostate¢nou
péci ¢i zanedbanim i zdanlivé bezvy-
znamnych vad.

Za vadu nelze naptiklad uznat:

e Poskozeni transformatoru  nebo
usmériiovace vlivem nedostatecné
udrzby svatovaciho hotfdku a na-
sledného zkratu mezi hubici a pri-
vlakem.

e Poskozeni elektromagnetického
ventilku necistotami vlivem nepou-
zivani plynového filtru.

( ey |
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e Mechanické poskozeni svafovaciho
hotdku vlivem hrubého zachazeni
atd.

Zaruka se dale nevztahuje na poskozeni

vlivem nesplnéni povinnosti majitele,

jeho nezkuSenosti nebo snizenymi
schopnostmi, nedodrzenim pfedpist

uvedenych vnévodu pro obsluhu a

udrzbu, uzivanim stroje k ucelim, pro

které neni uréen, pfetézovanim stroje,
byt i pfechodnym.

Pii Gdrzbé a opravach stroje musi byt

vyhradné pouzivany originalni dily vy-

robce.

V zaruéni dobé nejsou dovoleny jakéko-

li upravy nebo zmény na stroji, které

mohou mit vliv na funkénost jednotli-

vych soucasti stroje. V opacném piipadé
nebude zaruka uznana.

Naroky ze zaruky musi byt uplatnény

neprodlené po zjisténi vyrobni vady ne-

bo materidlové vady a to u vyrobce ne-
bo prodejce.

Jestlize se pfi zaruéni opravé vymeéni

vadny dil, ptechazi vlastnictvi vadného

dilu na vyrobce.

ZARUCNI SERVIS

1.

Zaruéni servis mize provadét jen ser-
visni technik proskoleny a povéfeny
spole¢nosti Kiihtreiber, s.r.0.

Pfed vykonanim zaruéni opravy je
nutné provést kontrolu tdaji o stroji :
datum prodeje, vyrobni Eislo, typ stro-
je. V ptipad¢ ze uidaje nejsou v souladu
s podminkami pro wuznani zaru¢ni
opravy, napi. prosla zaru¢ni doba, ne-
spravné pouzivani vyrobku v rozporu
s navodem k pouziti atd., nejedna se o
zarucni opravu. V tomto piipadé veske-
ré naklady spojené s opravou hradi za-
kaznik.

Nedilnou soucasti podkladi pro
uznani zaruky je Fadné vyplnény za-
ru¢ni list a reklamacni protokol.

V pfipadé opakovani stejné zavady na
jednom stoji a stejném dilu je nutna
konzultace se servisnim technikem
spole¢nosti Kiihtreiber, s.r.0.

Postup provadéni revize sva-
fovaciho stroje KIT STAN-
DARD:

K provadéni revize je nutno pouZzit vhodny
méfici piistroj pro méfeni piechodového
odporu napf. DIGIOHM 40 a pfistroj pro
méfeni izolaéniho odporu napt. MEGMET
501D.

POZOR! Pii provadéni revizi nezapojujte
stroj do sit¢ a dodrzujte bezpecnostni poky-
ny pro ochranu pfed urazem el. proudem.
Pied méfenim je nutné stroj nisledovné
pripravit:

1.
2.

Zapnéte hlavni vypina¢ na stroji.
Pomoci ptipravkd sepnéte mechanicky
stykac.

Postup méfeni:

1. Meéfeni prechodového odporu:

a) Jeden vyvod méficiho pristroje DIGIO-
HM pfipevnéte k ochrannému koliku si-
tové vidlice.

b) Druhy vyvod pfipojte ke vSem bodum
pro pfipojeni ochranného vodiée uvnitt
stroje. Velikost piechodového odporu
musi byt mensi nez 0,1 Ohm.

2. Mg¢feni izola¢niho odporu:

Izola¢ni odpor se méFi (méfi se napétim

500V):

a) Mezi fazovymi vodi¢i a ochrannym

b)
<)
d)
e)
f)

vodi¢em

Mezi fazovymi vodi¢i a ovladacimi
okruhy

Mezi fazovymi vodi¢i a svafovacim
okruhem

Mezi ochrannym vodicem a ovladacimi
okruhy

Mezi ochrannym vodi¢em a svafovacim
okruhem

Mezi svafovacim okruhem a ovladacimi
okruhy

Izola¢ni odpor nesmi byt niZsi nez:

a)

b)

Vstupni obvod (v€etné fidicich obvodi
k nému pfipojenych) proti svarovacimu
obvodu (v¢etné fidicich obvoda k nému
pfipojenych) SMOhm.

Ridici obvody a nezivé &asti proti viem
obvodiim 2,5MOhm.

( esky
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Grafické symboly na vyrobnim Stitku
Grafické symboly na vyrobnom Stitku
Graphic symbols on the production plate

1 12
Kiihtreiber, s.r.o. C€ | svar. poLoauTOMAT
Cesky vyrobce svafovaci techniky MIG/MAG
2 Staecka 997, 674 01 Trebié /ﬂ
3 Typ  KIT 180 vyrobni .: o
4 3~ = [E Ve EN60974-1, EN 50199
Ny — 40A/16V - 190A/23,5V { 1167
5 x[ === X 15% 60% | 100%
6 Uy V[ 1, | 190A | 95A | s0A /—/18
L 26-46V uz | 235v [1875v] 18V /—19
\ D D= cos. ¢ 0,88 20
0 \ U, v 1, 9A 5A Y ¢
3x400 /-ﬂ
7. izol.F 50 HZ S, |6,3KVA |3,4KVA | 2 KVA
Chlazeni AF | 1P 21 | |
1 10
Popis Popis Description
Jméno a adresa vyrobce Meno a adresa vyrobca Name and address
Typ stroje Typ stroje Type of machine
Ttifazovy usmérnény zdroj Trojfazovy usmerneny zdroj Three phase input

Zdroj s plochou charakteristikou

Stroj pro svafovani v ochranné
atmosféte MIG/MAG
Rozsah svarovaciho napéti
Pocet fazi

Jmenovité napéjeci napéti a
frekvence

Ttida izolace

Kryti

Chlazeni ventilatorem
Svarovaci poloautomat
MIG/MAG

Vyrobni ¢islo

Normy

Svatovaci napéti pii zatizeni
vyzna¢enym proudem
Doba zatizeni

Jmenovity svafovaci proud
Jmenovité napéti

Uginik

Vstupni proud

Instalovany vykon

Zdroj s plochou charakteristikou

Stroj pre zvarani v ochranné
atmosfére MIG/MAG
Rozsah zvaracieho napati
Pocet fazy

Menovité napajaci napiti a
frekvencie

Trieda izolacie

Kryti

Chladeni ventilatorom
Zvéaraci poloautomat MIG/MAG
Vyrobni ¢islo

Normy

Zvaraci napéti pri zatazeni
vyznaenym prudom

Doba zat'azeni

Menovity zvaraci prad
Menovité napati

Utinik

Vstupni prud

Instalovany vykon

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
Pouzité grafické symboly

Key to graphic symbols
4t -+
1 3 6 7 8
I
A | ] 00 |99 |90
10 11 1w |5 6
ae

O 003 N AW =

28

29

30

£y

v
1/|L8
Z

17 19 1 22 23
N\ | A A AN
. [NF] A
24 25 26 27 28 29 30
Popis Popis Description
Hlavni vypina¢ Hlavni vypina¢ Main switch
Rychlost posuvu dratu Rychlost’ posuvu drotu Wire speed
Uzemnéni Uzemneni Ground

Kontrolka tepelné ochrany
Vystraha - riziko trazu el. proudem
Minus po6l na svorce

Plus pol na svorce

Ochrana zemnénim

Svatovaci napéti

Svarovaci proud

Piepinac napéti

Sila svafovaného materialu
Bodové svafovani

Pulsové svarovani

Plynulé svarovani

Svarovani ve ¢tyitaktnim rezimu
Predfuk plynu

Dofuk plynu

Dohofeni dratu

Soft start

Pozor, toc¢ici se soukoli
Suroviny a odpad

Manipulace a uskladnéni stlace-
nych plyni

Likvidace pouzitého zafizeni
Pozor nebezpeci!

Seznamte se s ndvodem k obsluze
Zplodiny a plyny pfi svafovani -
bezpecnostni pokyny

Ochrana pied zafenim, popéaleninamil

a hlukem
Zabranéni pozaru a exploze

Nebezpeci spojené
s elektromagnetickym polem

Kontrolka tepelné ochrany
Vystraha - riziko urazu el. pradom
Minus po6l na svorke

Plus pol na svorke

Ochrana zeménim

Zvéraci napiti

Zvaraci prad’

Prepinac napiti

Sila zvaraného materialu

Bodové zvarani

Pulzové zvarani

Plynulé zvarani

Zvarani vo §tvortaktnom rezimu
Predfuk plynu

Dofuk plynu

Dohoreni drotu

Soft Start

Pozor, tociaci sa sukolie
Suroviny a odpad

Manipulécie a uskladneni stla-
cenych plyna

Likvidacie pouzitého zariadeni
Pozor nebezpedenstvo!

Zoznamte sa s navodom k obsluhe
Splodiny a plyny pri zvéarani -
bezpecnostné pokyny

Ochrana pred ziarenim, popaleni-
nami a hlukom

Zabraneni poziaru a explozie

Nebezpecenstvo spojené
s elektromagnetickym polom

Thermo control

Warning risk of electric shock
Minus polarity

Plus polarity

Ground protection

Welding voltage

Welding current

Welding current switch
Material thickness

Spotting welding

Puls mode

Continue welding

Four cycle welding

Gas fore-blow

Gas after-blow

Burning out of wire

Soft start

Attention, revolving gearing
Materials and disposal
Handling and stocking com-
pressed gases

Disposal of used machinery
Caution danger!

Read service instructions
Safety regarding welding fumes
and gas

Protection from radiation, burns
and noise

Avoidance of flames and explo-
sions

Risks due electromagnetic fields
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Postup provadéni revize sva-
fovaciho stroje KIT PROCES-
SOR a SYNERGIC:

K provadéni revize je nutno pouzit vhodny
méfici pfistroj pro méfeni pfechodového
odporu napf. DIGIOHM 40 a pfistroj pro
méfeni izolaéniho odporu napt. MEGMET
501D a pfistroj pro méfeni metodou proudu
prochazejiciho ochrannym vodi¢em a meto-
dou méfeni nahradniho unikajictho proudu

napi. REVEX 51 (2051).

POZOR! Pii provadéni revizi nezapojujte

stroj do sité a dodrzujte bezpecnostni poky-

ny pro ochranu pted Grazem el. proudem.

Pi'ed méfenim je nutné stroj nasledovné

pripravit:

1. Zapnéte hlavni vypina¢ na stroji.

2. Pomoci pripravkll sepnéte mechanicky
stykac.

Postup méreni:

1. Meéfeni prechodového odporu:

a) Jeden vyvod méficiho pfistroje DIGIO-
HM pftipevnéte k ochrannému koliku si-
tové vidlice.

b) Druhy vyvod pfipojte ke vSem bodim
pro pfipojeni ochranného vodice uvnitt
stroje. Velikost pfechodového odporu
musi byt mensi nez 0,1 Ohm.

2. Mgéfeni izolaéniho odporu:

POZOR! Métime pouze napétim 100V

Izola¢ni odpor se mé¥i:

a) Mezi fazovymi vodi¢i a ochrannym vodic¢em

b) Mezi fazovymi vodi¢i a svafovacim
okruhem

¢) Mezi ochrannym vodi¢em a svafovacim
okruhem

Izola¢ni odpor nesmi byt niZ§i nez:

a) Vstupni obvod (véetné fidicich obvodu
k nému pftipojenych) proti svafovacimu
obvodu (v¢etné fidicich obvoda k nému
pfipojenych) SMOhm.

b) Ridici obvody a nezivé &asti proti viem
obvodiim 2,5MOhm.

Pomoci méficiho piistroje REVEX zméite

proud protékajici ochrannym vodi¢em a

néhradni unikajici proud. Zadny z proud

nesmi byt vy$si nez 3,5 mA.

Svaretka musi prochazet periodickymi
kontrolami podle CSN 33 1500/1990

( esky
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ES Vyhlasenie o zhode

Uvod

Vazeny zakaznik, d’akujeme Vam za dove-
ru, ktoru ste nam prejavili zakupenim nasho
vyrobku. Pred uvedenim do prevadzky si
prosim dokladne preéitajte vSetky pokyny
uvedené v tomto navode. Pre zabezpecenie
optimélneho a dlhodobého pouzivanie za-
riadenia prisne dodrziavajte tu uvedené in-
Strukcie na pouzitie a udrzbu. Vo Vasom
zaujme Vam doporucujeme, aby ste tdrzbu
a pripadné opravy zverili nasej servisnej
organizacii, pretoze ma prislusné vybavenie
a Specialne vySkoleny personal. Vsetky nase
zdroje a zariadenia su predmetom dlhodo-
bého vyvoja. Preto si vyhradzujeme pravo
upravovat ich konstrukciu a vybavenie.

Popis

KIT su profesionalni zvaraci stroje uréené k
zvarani metédami MIG (Metal Inert Gas) a
MAG (Metal Active Gas). St to zdroje zva-
racicho pradu s plochou charakteristikou.
Jednd sa o zvarani v ochranné atmosfére
aktivnych a neteenych plynu, kedy pridav-
ny material je v podobe ,nekone¢ného
drotu podava do zvarové kupele posuvom
drotu. Tito metody st veliace produktivni,
zvlast vhodné pre spoje konstrukénych oce-
li, nizkolegovanych oceli, hliniku a jeho
zliatin.

Stroje st rieSené ako pojazdné supravy,
lisiaci sa od sebe navzajom vykonom a vy-
bavou. Zdroj zvaracieho priadu, zasobnik
drotu a posuv drétu su v jediné kompaktni
plechové skrini s dvoma pevnymi a dvoma
otocnymi koly.

Stroje KIT su ur¢ené k zvarani tenkych a
strednych sil materialu pri pouziti drotu od
priemeru 0,6 do 1,0 mm. Standardni vyba-
veni stroju je uvedené v kapitole ,,Vybaveni
stroju KIT“. Zvaraci stroje st v sulade
s prislusnymi normami a nariadeniami Eu-
ropskej Unie a Slovenskej republiky.
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blown through with compressive air. In the
case of high working-out or its clogging the
spring has to be exchanged.

The pointing out of any diffi-

culties and their elimination

The supply line is attributed with the cause

of the most common difficulties. In the case

of breakdown, proceed as follows:

1. Check the value of the supply voltage

2. Check that the power cable is perfectly
connected 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 defec-
tive:
o The switch that supplies the machine
o The plug socket in the wall
e The generator switch

NOTE: Given the required technical skills
necessary for the repair of the generator, in
case of breakdown we advise you to contact
skilled personnel or our technical service
department.

Procedure for welder assembly

and disassembly

Proceed as follows:

e Unscrew the 5 screws holding the left
side panel

e Proceed the other way round to re-
assemble the welder.

Ordering spare parts

For easy ordering of spare parts include the

following:

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 30451 ventilator

SUNON, for machine KIT 205, 3x400V

50/60Hz, serial number ...
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Maintenance

WARNING: Before carrying out any
inspection of the inside of the generator,
disconnect the system 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 reduce 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, pro-
ceed as follows:

e Periodic removal of accumulated dirt
and dust from the inside of the genera-
tor, using compressed air. Do not aim
the air jet directly onto the electrical
components, in order to avoid damaging
them.

e Make periodical inspections in order to
individuate worn cables or loose con-
nections that are the cause of overheat-
ing.

e Periodical revision inspection of the
machines 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, copper 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 main-
tained and worn-out parts have to be ex-
changed 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 leads 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 exchange of
drawing die is recommended after the worn-
ing-out of drawing die hole to 1.5 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 the arc
and molten pool. The spatter of metal clogs
the tube and it is necessary to clean it regu-
larly to secure good and uniform flow of gas
and to avoid short-circuit between the draw-
ing 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.

The 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 be-
tween the tube and drawing 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, includ-
ing channels of the spacer, which serve as
gas inlet. You are not allowed to pound with
the gas tube since its insulating 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 de-
pend 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
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Prevedeni stroju

Stroje KIT 180, 190, 200, 205, 215, 215E, 225, 245 su sériové dodavany v nasledujicim prevedenie:

Analogové prevedenie STANDARD

Jednoduché a spolahlivé ovladani stroju KIT. Ovla-
dani je prevedené jednym potenciometrom posuvu
drati a dvoma d’alSimi potenciometri s vypinacom,
ktorymi sa zapinaju a nastavuji funkcie bodovani,
pulzovani a Stvortaktu. Tato varianty sa Standardne
nevybavuje digitalnom voltampérmetrem.

Jednoducho riesené ovladani vsetkych funkcii pre
zvéarani metédami MIG/MAG. Jednoduché ovladani a
nastavovani vSetkych hodnét sa prevadi jednym po-
tenciometrom a dvomi tla¢idlami. K jednoduchosti
ovladani prispieva funkcie LOGIC. Stroje s tymto
ovladanim st vybavené digitalnom voltampérmetrom
s pamitou. Jednoducho riesené ovladanie umoziuje
nastavenie hodndt predfuku/dofuku plynu, funkcie
SOFT START, dohorenie drétu, bodovanie a pulzo-
vanie. Ovladanie umoznuje nastavenie dvojtaktného
a Stvortaktného rezimu. Bezproblémové progresivne
zavidenie drotu. Elektronicka regulacia rychlosti po-
suvu drétu disponuje spatnovdzobnou regulaciou po-
suvu drotu, ktora zaist'uje konStantnti nastavenu rych-
lost’ posuvu.

Synergické prevedenie SYNERGIC

Vyrazne zjednoduSuje nastavovanie zvaracich para-
metrov. Jednoduchym nastavenim priemeru zvaracie-
ho drétu a pouzitého ochranného plynu obsluha urci
typ programu. Dalej uZ staéi len jednoduché nastave-
nie napétia prepinacom a ovladacia jednotka Synergic
vyberie najvhodne;jsi parameter rychlosti posuvu dro-
tu. K jednoduchému ovladani a nastavovani vsetkych
hodnot’ sluzi jeden potenciometer a dve tlacidla.
K jednoduchosti ovladaniu prispieva funkcia LOGIC.
Stroje s tymto ovladanim st S$tandardne vybavené
digitadlnym voltampérmetrom s pamétou. Jednoducho
rieSené ovladani umoziuje nastaveni hodnét predfu-
ku/dofuku plynu, funkcie SOFT START, dohorenie
drdtu, bodovanie a pulzovanie. Ovladanie umoziuje
nastavenie dvojtaktného a Stvortaktného rezimu. Bez-
problémové progresivne zévadenie drotu. Elektronic-
ka regulacia rychlosti posuvu drotu disponuje spétno-
vézobnou regulaciou posuvu drotu, ktora zaistuje
konstantnu nastavent rychlost’ posuvu.
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Tabulka ¢. 1

Technicka data KIT 180
Vstupné napitie 50 Hz 3x400V
Rozsah zvaracieho pradu 40-190A
Napitie na prazdno 19-39V
Pocet reg. stupiiov 10
Zatazovatel' 25% /*15% 190A*
Zatézovatel 60% 95A
Zatézovatel 100% 80A
Sietovy prad/prikon 60% SA/3,4KVA
Vinutie Cu
Istenie — pomalé, char. D 16A

Rychlost’ podavania drétu

1 - 25 m/min STANDARD, 0,5 - 20

Krytie 1P 21
Trieda izolacie F
Normy

Rozmery DxSxV

Hmotnost’ 52 kg

Technicka data

Rychlost’ podavania drétu

Vstupné napitie 50 Hz 3x400V
Rozsah zvaracieho pradu 40-190A
Napitie na prazdno 19-39V
Pocet reg. stupiiov 10
Zatazovatel' 25% /*15% 190A*
Zatézovatel 60% 95A
Zatézovatel 100% 80A
Sietovy prad/prikon 60% SA/3,4KVA
Vinutie Cu
Istenie — pomalé, char. D 16A

1 - 25 m/min STANDARD, 0,5 - 20

Krytie IP 21
Trieda izolacie F
Normy

Rozmery DxSxV

Hmotnost’ 52 kg

KIT 190 KIT 200 KIT 215
3x400V 3x400V 3 x 400V
40-190A 30-195A 30-195A

19-39V 19-34V 19-34V
10 10 10
190A 195A 195A
120A 150A 160A
90A 120A 140A
5A/3,4KVA 6,8A/4,6KVA | 6,8A/4,6KVA
Cu Cu Cu
16A 16A 16A
m/min PROCESSOR a SYNERGIC
IP 21 IP 21 P21
F F F
ISO/IEC 60974-1, EN 50199
790x485x660 mm
53 kg | 62 kg | 68 kg
KIT215E KIT 225 KIT 245
3x400V 3x400V 3 x 400V
40-190A 30-195A 30-195A
19-39V 19-34V 19-34V
10 10 10
190A 195A 195A
120A 150A 160A
90A 120A 140A
5A/3,4KVA 6,8A/4,6KVA | 6,8A/4,6KVA
Cu Cu Cu
16A 16A 16A
m/min PROCESSOR a SYNERGIC
IP 21 IP 21 IP 21
F F F
ISO/IEC 60974-1, EN 50199
790x485x660 mm
53 kg | 62 kg | 68 kg

Technické udaje
Vseobecné technické udaje zdrojov st zhr-
nuté v tabul’ke ¢. 1.

Obmedzenie pouzitia

(STN EN 60974-1)

Pouzitie zvéracky je typicky preruSované,
ked’ sa vyuziva najefektivnejSia pracovna
doba pre zvaranie a doba kl'udu pre umies-
tnenie zvaranych Casti, pripravnych operacii
a pod. Tieto zvaracie stroje su skonstruova-
né uplne bezpecne na zatazenie max. 190 A
a 195 A nominalneho prudu po dobu prace
15%, resp. 25% z celkovej doby uzivania.
Smernice uvadzaju dobu zatazenia v 10

minatovom cykle. Za 10% pracovny cyklus
zat'azovania sa povazuje 1 minuta z desat’
mintatového Casového tiseku. Ak je povole-
ny pracovny cyklus prekroceny, bude ter-
mostatom zvaraci proces preruseny v dos-
ledku nebezpecného prehriatia, v zaujme
ochrany komponentov zvaracky. Toto je
indikované rozsvietenim zltého svetla na
prednom ovladacom panely stroja (obr. 1
poz. 4) - iba v prevedeni Standard. V preve-
deni Processor a Synergic sa na displeji
zobrazi ERR. Po niekol’kych minutach, ked’
dojde k ochladeniu zdroja a signalne svetlo
sa vypne, zdroj je pripraveny na opitovné
pouzitie. Stroje KIT st konstruované v si-
lade s ochrannou tGroviiou IP 21.
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welding process in such a way. After releas-
ing of the switch, the welding process still
goes on. Only after a further pressing and
releasing of the switch of the torch, the
welding process is interrupted.

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

| ! }

A

| End of the welding proc

1-2 Start of the welding process | 3-4

1-2. Push and hold the switch of torch
3-4. Release the switch of torch

SPOT WELDING

It is used for welding by individual short
spots, whose length can be continuously
adjusted by turning of the left potentiometer
(pic. 1, pos. 5) for required value on the
scale (toward the right direction, 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 up time
it turns off. After further pressing the but-
ton, the whole process is repeated. For turn-
ing off the spot welding it is necessary to
switch off the potentiometer into position
“0O”. The right potentiometer is off during
the whole time of spot welding.

|Pre—gas| |Welding in adjusted timel |Post—gas|
' ! '

A
|End of the welding process

|_1_| Start of the welding processl 2 |

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

PULSE WELDING

It is used for welding by short spots. Length
of these spots and pauses can be continu-
ously adjusted. It is set up turning the left
potentiometer, which is for the length of
spot (pic. 1, pos.5) and the right potenti-

ometer, which is for the length of pauses
(pic. 1, pos. 6) from the position 0 into re-
quired value on the scale (towards the right
direction, the pause is prolonged). By press-
ing 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 real-
case the switch on the welding torch. To
turn off the function, it is necessary to
switch both potentiometers into position 0.

|Pre—gas| | Welding | | Pause | |Post-gas|

|End of the welding process

(1] [2]

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

Start of the welding process |

PRE-BLOW, AFTERBLOW AND
AFTER - COMBUSTION OF WIRE
Values of pre-blow, afterblow and after-
combustion of wire are fixed by the pro-
ducer.

Prior to welding

IMPORTANT: before switching on the

welder, check once again that the voltage

and the frequency of the power network
correspond to the rating plate.

1. Adjust the welding current using the
panel potentiometer (pos. 1 fig. 1). Ad-
just the PROCESS switch (pos.1 fig. A)
to the most suitable position according
to the type of welding to be carried out.

2. Turn on the welder by selecting pos. 1
on the supply switch (pos. 2 fig. 1).

3. The green signal light shows that the
welder is switched on and ready to be
operated.
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makes measurements and shows weld-
ing current A (in case there is no mode
SYNERGIC on with machines Syner-
gic.

e In case there is mode SYNERGIC on
with machines Synergic, display is lit up
constantly and only shown values
change). After about 7 sec. display
switches off automatically again. Thus
electronics increases orientation while
reading parameters during adjustment.

e Upper display shows only welding cur-
rent. 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 diode SETTING will switch off
during welding process only when a
digital voltampermeter is used.

e LED diode SETTING is on during
welding only when operating staff is ad-
justing and changing speed of wire shift
with a potentiometer or a remote control
UP/DOWN. As soon as operating staff
stops adjustment of a parameter, LED
diode SETTING will be switched off
automatically within 3 sec. and display
shows value of the welding voltage.

Recommended adjustment of welding
parameters see charts on pages 68-70.

PRINCIPLE OF MIG/MAG WELDING

Welding wire is leading from the roller into
the flow drawing tie with the use of the
feed. The Arc joins thawing wire electrode
with welding material. Welding wire func-
tions as a carrier of the arc and as the source
of additional material at the same time. Pro-
tective gas flows from the spacer which
protects arc and the whole weld against the
effects of surrounding atmosphere (pic. 4).

Picture 4
wire feeder rolls

gas opening welding wire

tip holder gas nosle
protection gas

welding
piece

Welding work cycles

Welding machines KIT work in four work-
ing cycles:

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 has done through two switches with
potentiometers (pic. 1 pos. 5 and 6). On the
control panel there are shown their func-
tions in schemes.

TWO-STROKE CYCLE

During this function both potentiometers
are always 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 |

I

|End of the welding process

| 1 Start of the welding processl 2 |

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

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. 6) from the position
“O” into any of 1-10. You will start the
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Bezpecnostné pokyny

Zvaracie stroje KIT musia byt pouZzivané
vyhradne na zvaranie a nie na iné nezodpo-
vedajtice pouzitie. Nikdy nepouzivajte zva-
raci stroj s odstranenymi krytmi. Odstrane-
nim krytov sa znizuje u¢innost’ chladenia a
mobze dojst’ k posSkodeniu stroja. Dodavatel
v tomto pripade neprebera zodpovednost’ za
vzniknutl §kodu a nie je mozné z tohto do-
vodu ani uplatnit’ narok na zaru¢ntl opravu.
Ich obsluha je povolena iba vyskolenym a
skiisenym osobam. Uzivatel musi dodrzia-
vat normy STN EN 60974-1, a d’alsie bez-
pecnostné ustanovenia tak, aby bola zaiste-
na jeho bezpecnost’ a bezpecnost’ tretej stra-

ny.

NEBEZPECENSTVO PRI ZVARANI A
BEZPECNOSTNE POKYNY PRE OB-
SLUHU SU UVEDENE:

CSN 05 06 01/1993 Bezpeénostné ustano-
vena pre oblukové zvaranie kovu. CSN 05
06 30/1993 Bezpecnostné predpisy pre zva-
ranie a plazmové rezanie.

Zvaracka musi prechadzat’ periodickymi
kontrolami podla CSN 33 1500/1990. Po-
kyny pre prevadzanie revizie, vid’. Paragraf
3 vyhlaska CUPB ¢.48/1982 zb., CSN 33
1500:1990 a CSN 050630:1993 &1. 7.3.

DODRZUJTE VSEOBECNE PROTI-
POZIARNE PREDPISY!

DODRZUITE VSEOBECNE PROTIPO-
ZIARNE PREDPISY pri sti¢asnom redpek-
tovani miestnych $pecifickych podmienok.
Zvaranie je Specifikované vzdy ako ¢innost’
s rizikom poZziaru. Zvaranie v miestach s
horPavymi alebo s vybusnymi materialmi
je prisne zakazané.

Na zvaracom stanovisti musi byt' vzdy ha-
siaci pristroj. Pozor! Iskry mozu spdsobit
zapalenie aj mnoho hodin po ukonceni zva-
rania predovsetkym na nepristupnych mies-
tach.

Po ukonéeni zvarania nechajte stroj mini-
malne 10 minGt dochladit. Pokial’ neddjde
k dochladeniu  stroja, dochadza vnutri
k vel'kému narastu teploty, ktorda moze po-
Skodit’ vykonové prvky.

BEZPECNOST PRACE PRI ZVARANI

KOVOV OBSAHUJUCICH OLOVO,

KADMIUM, ZINOK, ORTUT A BERY-

LIUM

Urobte zvlastne opatrenia, pokial zvarate

kovy, ktoré obsahuju tieto kovy:

e Pri nadrziach na plyn, oleje, pohonné
hmoty atd. (i prazdnych) neprevadzajte
zvaraCské prace, lebo hrozi nebezpe-
¢enstvo vybuchu. Zvaranie je mozZné
prevadzat’ iba podla zvlastnych pred-
pisov !!!

e V priestoroch s nebezpecenstvom

vybuchu platia zvlasStne predpisy.

URAZOM ELEKTRICKYM A

PRUDOM

e  Neopravujte zdroj v prevadzke, resp.
ak je zapojeny do el. siete.

e  Pred akoukol'vek udrzbou alebo opra-
vou vypnite zdroj z el. siete.

e  Uistite sa, Ze je zdroj spravne uzemne-
ny.

e  Zvaracie zdroje KIT musi obsluhovat’ a
prevadzkovat’ kvalifikovany personal.

e  Vsetky pripojenia musia byt v sulade
s platnymi predpismi a normami vrata-
ne STN EN 60974-1 a zakonmi zabra-
fujucimi trazom.

e  Nezvarajte vo vlhkom prostredi alebo
pri dazdi.

e Nezvarajte s opotrebovanymi alebo
poskodenymi zvaracimi kablami. Vzdy
kontrolujte zvaraci horak, zvaracie a
napéjacie kable a uistite sa, ze ich izo-
lacia nie je poskodena alebo nie st vo-
dic¢e vol'né v spojoch.

e Nezvarajte so zvaracim horakom a so
zvaracimi a napajacimi kablami, ktoré
maju nedostatocny prierez.

e  Zastavte zvaranie, ak s horak alebo
kable prehriate, zabranite tak rychlemu
opotrebeniu ich izolacie.

e Nikdy sa nedotykajte nabitych casti el.
obvodu. Po pouziti opatrne odpojte
zvaraci hordk od zdroja a zabrarte kon-
taktu s uzemnenymi Castami.

PREVENCIA PRED
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SPLODINY A PLYNY PRI
ZVARANI -
CNOSTNE

OCHRANA PRED .
ZIARENIM, POPALENIM A
HLUKOM

BEZPE-
POKYNY
Zaistite Cistotu pracovne;j

plochy a odvetravanie vsetkych ply-
nov vytvaranych pocas zvarania, hlav-
ne v uzavretych priestoroch.
Umiestnite zvaraci zdroj do dobre vet-
ranych priestorov.
Odstrante vsetok lak, necistoty a mast-
noty, ktoré pokryvaju ¢asti urené na
zvaranie do takej miery, aby sa zabra-
nilo uvolovaniu toxickych plynov.
Nezvarajte v miestach, kde je podozre-
nie z Gniku zemného ¢i inych vybus-
nych plynov alebo blizko pri spalova-
cich motoroch.
Nepriblizujte zvaracie zariadenie k
vaniam urenym pre odstralovanie
mastnoty, kde sa pouzivaji horlavé
latky a vyskytuju sa vypary trichloret-
hylénu alebo inych zli€enin chloru,
ktoré obsahuji uhlovodiky pouzivané
ako rozpustadla, pretoze zvaraci obluk
a nim produkované ultrafialové Ziare-
nie s tymito vyparmi reaguju a vytvara-

ju vysoko toxické plyny.

Nikdy nepouzivajte rozbité alebo inak
poskodené ochranné zvaracské kukly.
Chrante svoje o€i Specidlnou zvaracou
kuklou vybavenou ochrannym tmavym
sklom (ochranny stupeit DIN 9-14).

Na zabezpeCenie ochrany tmavého
ochranného skla pred rozstrekom zva-
rového kovu umiestnite pred tmavé
sklo ¢ire sklo rovnakych rozmerov.
Nepozerajte na zvaraci oblik bez vhod-
ného ochranného Stitu alebo kukly.
Nezacnite zvarat’, dokial’ sa nepresved-
Cite, ze vSetky osoby vo vasej blizkosti
su vhodne chranené pred ultrafialovym
ziarenim produkovanym zvaracim ob-
lakom.

Ihned” vymeiite nevyhovujice, alebo

poskodené ochranné tmavé sklo.

e Vzdy pouzivajte vhodny ochranny odev,
vhodnti pracovni obuv, ochrannu zva-
rac¢ska kuklu a kozené zvaracské ruka-
vice, aby ste zabranili popaleninam a
odrenindm pri manipuldcii s materia-
lom.

e Pouzivajte ochranné sluchadla alebo
tlmice do usi.

POZOR, TOCIACE SA

OZUBENE  SUKOLIE -

BEZPECNOSTNE POKYNY

e Sposuvom drotu manipulujte velmi
opatrne a iba, pokial je stroj vypnuty.

e Pri manipulacii s posuvom nikdy nepo-

ZABRANENIE POZIARU A

uzivajte ochranné rukavice, hrozi zachy-
EXPLOZII
e Qdstraite z pracovného pro-

teni sukolym.
stredia vSetky horlaviny.

e Nezvarajte v blizkosti horlavych mate-
ridlov ¢i tekutin alebo v prostredi s vy-
busnymi plynmi.

e Nenoste oblecenie impregnované ole-
jom a mastnotou, pretoze by iskry mohli
sposobit’ poziar.

e Nezvarajte materialy, ktoré¢ obsahovali
horl'avé substancie alebo také latky, kto-
ré po zahriati vytvaraju toxické alebo
horlavé pary.

e Nezvarajte predtym, nez sa uistite, aké
substancie zvarany predmet obsahoval.
Dokonca nepatrné stopy horl'avého ply-
nu alebo tekutiny mézu sposobit’ explo-
ziu.

e Nikdy nepouzivajte kyslik na vyfukava-
nie kontajnerov.

e Vyvarujte sa zvaraniu v priestoroch a
rozsiahlych dutinach, kde by sa mohol
vyskytovat zemny ¢i iny vybusny plyn.

e Majte blizko vasho pracoviska hasiaci
pristroj.

e Nikdy nepouzivajte v zvaracom hordku
kyslik, ale vzdy iba inertné plyny a ich
zmesi.
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Switching function Synergic off
Press button SYN. Diode SYN and material

thickness will switch off.

SYN

Function Synergic is off.

NOTE 1: Shown values of material thick-
ness are only approximate. Thickness of
material can vary according to the welding
position etc.

NOTE 2: To the correct parameter for wire
shift, you shall use a potentiometer or but-
tons of remote control UP/DOWN.

NOTE 3: parameters of the program syner-
gic function are designed for a copper
coated wire SG2. In order to reach the cor-
rect function of the synergic programs, it is
necessary to use quality wire, protective
wire, gas and welding material.

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

RECORGING OWN PARAMETERS

OF THE SPEED OF THE WIRE SHIFT

INTO MEMORY

The function of storing parameters is on

only if the 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).

SYN ) Hold simultaneously ( .

3. Release both the buttons - new parame-
ters are stored.

RETURN TO ORIGINAL PARAMET-
RES ADJUSTED BY THE PRODUCER
All the required parameters can be stored
and re-written in this way as necessary. The
recorded parameter is adjusted always in the
same position of the voltage switch when
the parameter was stored.

The return to original parameters synergic
adjusted by the producer has 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 parameter which
has been stored.

SYN ) Hold simultaneously (-8— )
O

The total return of all the pre-adjusted val-
ues to the values set up by the producer can
be done through the function factory con-
figuration.

(Storing into memory is possible with those
machines which have been produced since
April 2006)

FUNCTION LOGIC - ONLY WITH

MACHINES PROCESSOR AND SYN-

ERGIC

Function LOGIC includes a file of simplify-

ing and clarifying points which present ad-

justed and currently set values.

If two displays show a few different pa-

rameters, it is necessary to simplify presen-

tation of parameters. Function LOGIC oper-

ates just in this way - it makes everything

clear and distinct:

e Upper display switches on during weld-
ing process only when electronics
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Setting four-time PULSE mode
Press button FNC until you switch on two
LEDs 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
welding voltage and current for 7 sec. Valu-
es can be recalled repeatedly.

FUNCTION SYNERGIC (ONLY WITH
MACHINES SYNERGIC)

Function Synergic simplifies operating and
adjustment of welding parameters. Operat-
ing staff can specify type of program
through a simple setting of a gas type and
the wire diameter. To set welding parame-
ters up you can set up 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

diode SYN and LED diode material thickness.

SYN

Function Synergic is on.

Values of material thickness shown in the
picture are only informatory.

Program_choice — adjustment of wire

diameter and gas type
Press button SET until you switch on LED

diode marked in the picture.

SET

Using the potentiometer, you shall choose
gas type you are going to apply - CO2 or
Ar (marks MIX argon and CO2 gas in
ratio 18 CO2 and the rest Ar.

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

SET

Use the potentiometer, thus you shall choo-
se wire diameter SG2 you are going to use -
0,6 - 0,8 - 1,0mm. (1,0 mm only KIT 225).

Approximate thickness of material possible
to weld according to current adjustment will
be shown on the upper display.

Currently adjusted speed of wire shift will
be shown on bottom display, which is
changed automatically when you change the
positions of voltage switch.

Fall or rise in welding capacity is adjusted
with a voltage switch.
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NEBEZPECENSTVO SPO-

JENE S ELEKTROMAG- @

NETICKYM POLOM

e  Elektromagnetické pole
vytvarané zdrojom pri zvarani moze
byt nebezpeéné l'ud'om s kardiostimu-
latormi, pomdckami pre nepocujucich
a s podobnymi zariadeniami. Tito I'udia
musia priblizenie sa k zapojenému pri-
stroju konzultovat’ so svojim lekdrom.

e Nepriblizujte k zvaraciemu zdroju ho-
dinky, nosi¢e magnetickych dat a pod.,
pokial’ je v prevadzke. Mohlo by dojst’
v dosledku pdsobenia magnetického
pol'a k trvalému poskodeniu tychto pri-
strojov.

e  Zvaracie zdroje su vyrobené v zhode
s ochrannymi poziadavkami stanove-
nymi smernicami o elektromagneticke;j
kompatibilite (EMC). Zhoduju s tech-
nickymi predpismi normy STN EN
50199 a predpoklada sa ich Siroké pou-
zitie vo vSetkych priemyselnych oblas-
tiach, ale nie pre domace pouzitie! V
pripade pouzitia vinych priestoroch
nez priemyselnych, sa mézu vyskytniat
rusenia a poruchy ktoré¢ bude potrebné
rieSit’ zvlastnymi opatreniami (vid’.
STN EN 50199, 1995 ¢1.9). Ak dojde
k elektromagnetickym porucham, je
povinnostou uzivatela dani situaciu
vyriesit’.

o
SUROVINY A ODPAD ‘ )

e Tieto zdroje st vyrobené
z materialov, ktoré neobsahuji toxické
alebo jedovaté latky pre uzivatela.

e  Pocas likvida¢nej fazy by mal byt pri-
stroj rozlozeny a jeho jednotlivé kom-
ponenty st bud’ ekologicky zlikvido-
vany nebo pouzity pre d’alsi spracova-
ni.

LIKVIDACIA POUZITE-

HO ZARIADENIA

e Pre likvidacii vyradeného
zariadenia vyuzite zbernych miest urce-

nych k odberu pouzitého elektrozaria-
denie (sidlo firmy Kiihtreiber, s.r.o.).

e Pouzité zariadenie nevhadzujte do bez-
ného odpadu a pouzite postup uvedeny
vyssie.

MANIPULACIA

A USKLADNENIE

STLACENYCH PLYNOV

e  Vzdy sa vyhnite kontaktu medzi zvara-
cimi kablami prenasajicimi zvaraci
prud a fl'asami so stlatenym plynom a
ich uskladfiovacimi zariadeniami.

e  Vzdy uzatvarajte ventily na fl'aSiach so
stlacenym plynom, ak ich prave nebu-
dete pouzivat’.

e  Ventily na fl'asi inertného plynu pocas
pouzivania by mali byt uplne otvorené.

e Pri manipuldcii s flasou stlaéeného
plynu pracujte so zvySenou opatrnos-
tou, aby sa predislo poskodeniu zaria-
denia alebo trazu.

e  Nepokusajte sa plnit flaSe stlaCenym
plynom, vzdy pouzivajte prislusné re-
gulatory a tlakové redukcie.

eV pripade, Ze chcete ziskat’ d’alSie in-
formacie, konzultujte bezpecnostné
pokyny tykajiice sa pouzivania stlace-
nych plynov podla noriem STN 07 83
05a 07 85 09.

UMIESTENIE STROJA

Pri vyberu pozicie pre umiestenie stroja
dajte pozor, aby nemohlo dochadzat
k vniknutiu vodivych necistot do stroja (na-
priklad odlietajica Castice od brusného na-
stroje).

InStalacia

Miesto instalacie pre zdroje KIT by malo
byt starostlivo zvazené, aby bola zaistena
bezpecna a po vsetkych strankach vyhovu-
juca prevadzka. Uzivatel je zodpovedny za
instalaciu a pouzivanie zariadenia v sulade s
inStrukciami vyrobcu uvedenymi v tomto
navode. Vyrobca neruéi za skody spdsobené
neodbornym pouzivanim a obsluhou. Zdroje
KIT je potrebné chranit’ pred vlhkom a
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dazd'om, mechanickym poskodenim, prie-
vanom a pripadnou ventilaciou susednych
zdrojov, nadmernym pretazovanim a hru-
bym zaobchadzanim. Pred instalaciou zaria-
denia by mal uzivatel' zvazit' mozné elek-
tromagnetické problémy na pracovisku.
Doporucujeme, aby ste sa vyhli inStalacii
zvaracieho zdroja blizko:

e  signalnych, kontrolnych a telefonnych

kablov
e radiovych a televiznych prenasacov a

prijimacov

e pocitacov, kontrolnych a meracich
zariadeni

e  bezpecnostnych a ochrannych zariade-
ni

Osoby s kardiostimulatormi, pomodckami
pre nepocujucich a podobne, musia konzul-
tovat’ pristup k zariadeniu v prevadzke so
svojim lekarom. Pri inStaldcii zariadenia
musi byt pracovné prostredie v stlade s
ochrannou uroviou IP 21.

Tieto zdroje su chladené prostrednictvom
cirkuldcie vzduchu a musia byt preto umies-
tnené na takom mieste, kde nimi moze
vzduch 'ahko prudit’.

Vybavenie stroja KIT

Stroje KIT su $tandardne vybavené:

e Zemniaci kébel dizky 3 m sa svorkou

e Hadicka pre pripojenie plynu

e Kladka pre drot o priemeroch 0.6 a 0.8,
resp. 0.8 a 1.0

e Prevodna dokumentacia

e Redukcie pre drot Skg a 18kg

e Nahradné poistky zdroja ohrevu plynu
a riadiacej elektroniky

e Funkciami dvojtaktu a Stvortaktu

Tabul’ka 2
Typ stroje KIT 180 190
I Max 25% /*15% A 190* 190
Instalovany vykon KVA 6,3 6,3
Istenie privodu - pomalé¢ A 16 16

Napajaci privodny kabel -
prierez mm

Zemniaci kabel - prierez mm 16 16
Svarovaci horaky

Zvlastne prisluSenstvo na objednanie:

e rezimy bodovani a pomalého pulzovani

e zvéraci horak dizky 3,4 a 5m

e redukéni ventily na CO,, nebo zmesné
plyny Argénu

e nahradni kladky pre rdzne priemery
drotu

e nahradni diely zvaracieho hordku

Pripojenie k elektrickej sieti
Pred pripojenim zvaracky k el. napajacej
sieti sa uistite, Ze hodnota napiitia a frek-
vencie v sieti zodpoveda napitiu na vy-
robnom Stitku pristroja a ¢i je hlavny
vypina¢ zvaracky v pozicii ,,0¢.
Pouzivajte iba originalnu zastr¢ku zdrojov
KIT na pripojenie k el. sieti. Zvaraci stroje
KIT su konstruovany pre pripojeni k sieti
TN-C-S. Su dodany s 5-kolikovou vidlici.
Stredni vodi¢ nie je u tychto stroju pouzit.
Pripadnou vymenu vidlice mdZe preva-
dzat’ iba osoba s elektrotechnickou kvali-
fikacii a musi byt dodrZané ustanoveni
normy CSN 332000-5-54 &l. 546.2.3, tzn.
nesmie dojit’ k spojeni ochranného a
stredného vodice. Ak chcete zastréku vy-
menit’, postupujte podla nasledujucich in-
Strukeii:
e pre pripojeni pristroje k sieti su nutné 4
privodni vodice
e 3 vodice fazové, priCom nezalezi na
poradi pripojeni faz
e Stvrty, zlto-zeleny vodi¢ je pouzit’ pre
pripojeni ochranného vodice
Pripojte normalizovani vidlici vhodnej
hodnoty zataZenia k privodnému kablu.
Majte istenu elektricku zasuvku poist-
kami alebo automatickym isticom.

215 205 21SE 225

Kiihtreiber® 15
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Switch the main off. Press and hold button
SET.

OFF SET ) ON

Switch the main on. Release the button
SET. Display shows values of initial ad-
justment.

ADJUSTMENT OF WELDING MODE
Controlling electronics of machines Proces-
sor 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 on and LED diode (pilot light) is on with
the button FNC as in the picture.

Setting two-cycle SPOTTING

Press button until you switch on LED diode
SPOTTING in the picture

Mode two-cycle spotting is adjusted.

Setting two-cycle PULSE
Press button until you switch on LED diode
PULSE in the picture

Mode two-cycle pulse is adjusted.

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

SET

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

Setting PULSE time
Press button SET until you switch on LED

diode marked in the picture.

SET

Use the potentiometer to set up required value
of interval time between particular 0,2-2 sec

Setting four-cycle welding mode
Press button FNC until you switch on LED
diode in the picture.

Mode four-cycle is adjusted.

Setting four-cycle SPOTTING
Press button FNC until you switch on 2 LEDs
four-cycle and SPOTTING in the picture.

Mode four-cycle spotting is adjusted.
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e Time of the 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.

SET

Use the potentiometer to set up required
value of gas fore-blow time within range
0-10 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 parameter:

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

Adjustment - The start time of welding

wire speed
Press the button SET until the LED diode

(indicator light) is on, marked in the picture.

SET

Adjust the required value of the start time of
the wire speed shift with a potentiometer
within the range of 0,1-5 sec.

Adjustment of wire burning out
Press button SET until you switch on LED
diode marked in the picture.

SET

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
diode 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
automatically in the memory after pressing
the torch button for a period of about 1 sec.

NOTE 2: Set values cannot be changed
during welding.

FUNCTION FACTORY CONFIGURA-
TION

Function factory configuration is used for
initial setting of all parameters for control-
ling electronics. After you have used this
function, all values will be adjusted auto-
matically on values pre-set by producer like
a new machines. In other words, you restart
controlling electronics.
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Obr. 1

Obr. 2

TABULKA C. 2 ukazuje doporugené hod-
noty isteni vstupného privodu pri max. no-
minalnom zat'aZenie stroje.

POZNAMKA 1: LCubovolné predlzeni ka-
belu vedeni musi mat’ odpovedajuci prierez
kabelu a zdsadne ne s mensim priemerom
nez je originalni kabel dodavany s pristro-
jom.

POZNAMKA 2: Vzhladom k velkosti
in§talovaného vykonu je potreba k pripojeni
zariadeni k verejné distribucni sieti sthlas
rozvodnych zavodu.

Ovladaci prvky

Pozice 1  10-polohovy prepinac napéti.

Pozice 2  Hlavni vypina¢. V pozicii ,,0“ je
zdroj zvaracieho pradu vypnut.

Pozice3 EURO konektor pre pripojeni
zvaracieho horaku.

Pozice4 Konektor dialkového ovladani
UP-DOWN.

Pozice 5 Kabel sa zapornou svorkou.

Pozice 6 Riadiaci panel. Stroje KIT sa
dodavaju  podla objednavky
v prevedeni Analog, Processor a
Synergic, viz str. 25.

Pozice 7 Vstup plynu do elektromagne-
tického ventilu.

Pozice 8 Svorkovnica zdroje napéti pre

ohrev plynu 24 V AC.

OBRAZOK 2

Pozice 9  Adaptér cievky drotu.

Pozice 10 Drziak cievky drotu s brzdou.

Pozice 11 Navadzaci bovden drotu.

Pozice 12 Navadzaci trubicka EURO ko-
nektoru.

OVLADACI PANEL - ANALOGOVE
PREVEDENI - STANDARD

n

(X3

Obrazok A

OBRAZOK A

Pozice 1 Potenciometer nastaveni rychlo-
sti podavani drotu.

Vypinaé funkcie BODOVANI
s potenciometrom nastaveni
dizky bodu.

Vypina¢ funkcie PRODLEVY
s potenciometrom nastaveni
dizky prodlevy medzi jednotli-
vymi bodmi, pomalé pulzy a vy-
pina¢ funkcie 2-taktu a 4-taktu.

Pozice 2

Pozice 3
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DIGITALNI
PROCESSOR

OVLADANI PANELU

Obrazok B 1

OBRAZOK B

Pozice 1

Pozice 2

Pozice 3

Pozice 4

Pozice 5

Pozice 6

Pozice 7

Pozice 8

Pozice 9

Pozice 10

Pozice 11
Pozice 12

Potenciometer nastaveni para-
metru.

Tla¢idlo TEST PLYNU.

LED diéda (kontrolka) signali-
zujuci vyber nastaveni predfuku
plynu.

LED diéda (kontrolka) signali-
zujlci vyber nastaveni doby na-
behu rychlosti zvaracieho drétu
Tla¢idlo SET - umoziuje vyber
parametru nastaveni.

LED diéda (kontrolka) signali-
zujuci zapnuti funkcie pulzacie.
Tla¢idlo reZzimu zvaranie -
umoziiuje zapnutie a vypnutie
rezimu dvojtakt, Stvortakt, bo-
dovani a pulzovani.

LED diéda (kontrolka) signali-
zujuci rezim bodovani.

LED diéda (kontrolka) signali-
zujuci rezim Stvortakt.

Tla¢idlo MEM umoziujtci vy-
volani poslednych nameranych
hodnét napéti a zvaracieho pru-
du.

LCD display zvaracieho prudu.
LCD display zobrazujuci zvara-
ci napdti a hodnoty pri svietiaci
LED diéde SETTING. Su to

hodnoty rychlosti posuvu drétu,
predfuku atd.

Pozice 13 LED diéda SETTING ktora
svieti jen pri nastavovani para-
metru: rychlost posuvu drotu,
nabehu drétu, predfuku a dofuku
plynu, ¢as bodu a pulzacie, do-
horeni drotu.

Pozice 14 LED didéda (kontrolka) znazor-
flujici vyber nastaveni rychlosti
posuvu zvaracieho drotu.

Pozice 15 LED didéda (kontrolka) znazor-
fujici vyber nastaveni ¢asu bo-
du.

Pozice 16 LED dioda (kontrolka) signali-
zujtici vyber nastaveni Casu do-
horeni.

Pozice 17 LED didéda (kontrolka) signali-
zujuci vyber nastaveni Casu do-
fuku plynu .

Pozice 18 LED didda (kontrolka) signali-
zujuci vyber nastaveni ¢asu pul-
zacie.

Pozice 19 Tlacidlo zavadeni drotu.

DIGITALNI OVLADANI PANELU SY-
NERGIC
12 13

Obrazok C 1

OBRAZOK C

Pozice 1 Potenciometer nastaveni para-
metra.
Pozice 2 Tlacidlo TEST PLYNU.
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Adjustment of welding pa-
rameters

FUNCTION FACTORY CONFIGURA-
TION

Function Factory configuration allows setting
original parameters of the machines from the
manufactory centre. It serves fast initial set-
ting. 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 con-
figuration is setting up automatically for all
values - speed of wire feed, pre-blow, after-
blow, soft-start, burn out, spot, pulse.

PRINCIPLE OF MIG/MAG WELDING

Welding wire is leading from the roller into
the flow drawing tie with the use of the
feed. Arc joins thawing wire electrode with
weld-ing material. Welding wire functions
as a carrier of the arc and as the source of
additional material at the same time. Protec-
tive gas flows from the spacer which pro-
tects the arc and the whole weld against the
effects of surrounding atmosphere (pic. 4).

ADJUSTMENT OF WELDING PARA-
METERS OF VOLTAGE AND SPEED
WIRE

Adjustment of the main welding parameters
of welding voltage and speed of wire shift is
carried out with a potentiometer of wire
speed (picture A position 1) and a voltage
switch (picture 1 position 1). You shall al-
ways allocate speed of wire shift to adjusted
voltage (switch position 1-10). 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 in page 68-70.

FOR INSTANCE:

Welding machine KIT 190, used protective
gas MIX (82% Argon and 18% CO2) and
used wire diameter 0,8mm can be found in a
chart (program No). Adjusted values will be
then - Switch position 1 and adjusted speed
of wire shift will be 2,3 m/min.

MACHINES
SYNERGIC

PROCESSOR AND

Setting speed of wire shift
Press button SET until you switch on LED
diode 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. Ei-
ther potentiometer or a remote control
UP/DOWN can be used. During welding
(turning the potentiometer).

NOTE 2: Bottom display shows speed of
wire shift only if the red LED diode is on
SETTING and the LED diode m/min.

ADJUSTMENT OF OTHER WELDING

PARAMETERS

Controlling electronics of machines Proces-

sor and Synergic enables adjustment of the

following welding parameters:

e Time duration of gas fore-blow 0-5 sec.
(time of protective gas fore-blow before
the beginning of welding process).

e Time of start of wire shift speed (func-
tion SOFTSTART) 0-5 sec. (time of
start from minimum shift speed up to
value of adjusted welding wire speed).

e Speed of wire shift m/min (speed of
wire shift during welding).

e Time of switching off the interval of
welding voltage on the arc opposite wire
shift: ,,burning out* of wire towards the
torch top.
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Pic. 3B

Pic. 3C

If you use machines supplied with a
plastic holder of wire coil, apply a tight-
ening screw under the plastic nut to ad-
just brake, see picture 3C.

Cut off the end of the wire fastened to
the edge of the roller and lead it into the
inlet guide (pic. 2 pos. 13), then through
the roll of feed into the draw-in tube
(pic. 2 pos. 14) 10 cm at least.

Check if the wire leads through the right
feed groove.

Tilt the holding-down roll down and
return the holding-down mechanism
into the vertical level.

Adjust the nut pressure of thrust to se-
cure the wire feed without problems and
deformation by too much thrust.
Dismount the gas tip of the welding torch.
Unscrew the flow drawing tip.

Connect the socket plug into the net-
work.

Turn on the main switch (pic. 1 pos. 1)
into position 1.

Press the button of the torch. The weld-
ing fire is lead into the torch. The speed
of the leading-in must be adjusted with
the potentiometer with the speed of the
wire feed (pic.1 pos. 3).

After the run of wire from the torch,
screw the flow drawing tie and the gas
tube.

e Before welding use separating spray in
space of the gas tube and the flow draw-
ing tie. In that way you prevent adher-
ence of metal spatter and prolong the
life of the 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 ALLUMIN-
IUM WIRE

For welding with aluminium wire it is nec-
essary to use a special roll with ,,U* profile
(chapter spare parts of wire feed and list of
sheaves on pg 77). In order to avoid prob-
lems with ,,ruffle” of wire, it is necessary to
use wire in diameter min. 1.0 mm from al-
loys AIMg3 or AIMgS. Wires from alloys
A1995 or AlSi5 are too soft and can easily
cause problems with feed. For welding of
aluminium it is necessary to equip the torch
with a teflone Bowden and the special flow
drawing tie. As shielding atmosphere it is
necessary to use pure Argon.

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

Proceed as follows:

o fix the gas tube with the filter on the
inlet of the gas valve on the back side of
the machine (pic. 1 pos. 7)

e if you use the gas carbon dioxide, it is
suitable to plug in the gas heating (dur-
ing 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. 8) on the machine and into
the connector at the cylinder pressure
regulator, polarity is not important

e unplug the holding-down mechanism of
the wire feed and press the button of the
torch
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Pozice 3

Pozice 4

Pozice 5

Pozice 6

Pozice 7

Pozice 8

Pozice 9

Pozice 10

Pozice 11

Pozice 12
Pozice 13

Pozice 14

Pozice 15

Pozice 16

Pozice 17

LED diéda (kontrolka) signali-
zujuci vyber nastaveni predfuku
plynu.

LED diéda (kontrolka) znazor-
fiujuci vyber nastaveni doby na-
behu rychlosti zvaracieho drotu.
Tlac¢idlo SET - umoziiuje vyber
parametru nastaveni.

LED diéda (kontrolka) zndzor-
fiujuci zapnuti funkcie pulzécie.
Tlac¢idlo rezimu zvarani - umoz-
nuje zapnuti a vypnuti rezimu
dvojtakt, Stvortakt, bodovani
a pulzovani.

LED diéda (kontrolka) znazor-
fujhci rezim bodovani.

LED diéda (kontrolka) zndzor-
fiujuci rezim Stvortakt.

Tlacidlo zapnuti a vypnuti funk-
cie synergic - SYN.

LED diéda (kontrolka) znazor-
fujici zapnuti funkcie synergie.
LCD display zvaracieho pradu.
LED diéda (kontrolka) signali-
zujlci zobrazeni orientaéni hod-
noty sily zvaraného materidlu na
display. Ked diéda nesvieti,
display z odradzuje hodnotu
zvaracieho prudu.

LED diéda (kontrolka) signali-
zujuci  doporuéeni, aky vyvod
tlmivky sa ma pouzit (jen u
stroju KIT 255 a vyssi, v tomto
pripade sa jedna o vyvod L2).
LED diéda (kontrolka) signali-
zujuci  doporucdeni, aky vyvod
tlmivky sa ma pouzit (jen u
stroju, ktoré maju tri vyvody pre
tlmivku). Pokut’ nesvieti LED
diody na poziciach 14 a 15, je
zapojeny vyvod tlmivky L1.
LCD display zobrazujuci zvara-
ci napéti a hodnoty pri svietiaci
LED diéde SETTING. Su to
hodnoty rychlosti posuvu drétu,
predfuku atd.

LED diéda SETTING ktord
svieti jen pri nastavovani para-
metru: rychlost posuvu drétu,

nabehu drétu, predfuku a dofuku
plynu, ¢as bodu a pulzécie, do-
horeni drotu.

Pozice 18 LED didda (kontrolka) znazor-
nujlci vyber nastaveni rychlosti
posuvu zvaraciecho drotu.

Pozice 19 LED dioda (kontrolka) znazoriiu-
juci vyber nastaveni ¢asu bodu.

Pozice 20 LED didda znazornujuci vyber
nastaveni ¢asu dohoreni.

Pozice 21 LED didéda (kontrolka) znazor-
fujici vyber nastaveni ¢asu do-
fuku plynu.

Pozice 22 LED didda (kontrolka) znazor-
nujlci vyber nastaveni ¢asu pul-
zacie.

Pozice 23 Tlacidlo zavadeni drotu.

Pripojenie zvaracieho horaku
Do EURO konektoru (obr. 1 poz. 3) pripo-
jte zvaraci horak a pevne dotiahnite prevle-
¢enil maticu. Zemniaci kabel pripojte do
zemniacej rychlospojky (pokial’ je je stroj
vybaveny) a dotiahnete. Zvaraci horak a
zemniaci kabel by maly byt ¢o najkratSie,
blizko jeden druhému a umiestené na tirovni
alebo blizko podlahy.

ZVARANA CAST

Material, jez ma byt zvarany musi byt vzdy
spojeny so zemou, aby sa zredukovalo elek-
tromagnetické Zziarenie. Velka pozornost’
musi byt tiez kladena na to, aby uzemneni
zvaraného materialu nezvySovalo nebezpec-
ni trazu, nebo poskodeni in¢ho elektrického
zariadeni.

Zavedenie drotu a nastavenie
prietoku plynu

Pred zavedenim zvaracieho drétu je nutné
previest’ kontrolu kladiek posuvu drotu, ¢i
odpovedaji priemeru pouzitého zvaracieho
drotu a ¢i odpoveda profil drazky kladky.
Pri pouziti ocelového zvaracieho drdtu je
nutné pouzit' kladku s profilom drazky v
tvaru ,,V“. Prehlad kladiek najdete
v kapitole ,,Nahradné diely posuvu drétu a
zoznam kladiek*.
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VYMENA KLADKY POSUVU DROTU

Kladky st dvojdrazkové. Tito drazky su

urcené pre dva rdzne priemery drotu (napr.

0,8 a 1,0 mm).

e odklopte pritlaény mechanizmus

e vysrobujte zaistovaci plastovy S$rob a
vyjmite kladku

e pokial je na kladke vhodna drazka klad-
ku otocte a nasad’te ju spat’ na hriadel’ a
zaistite plastovym zaistovacim §robom

ZAVEDENIE DROTU

e odoberte bo¢ny kryt zasobniku drotu a
do zasobniku (obr. 2) nasadte cievku
s drétom na drziak

e v pripade pouziti cievky drotu Skg pou-
zijete vymedzovaci plastové podlozky
vid’ obrazok 3A. Pre plastovou cievku
drotu 15 kg pouzijete plastové redukcie
podl'a obrazku 3B. Korunkovou matici
vzdy dotiahnete tak, aby sa cievka drotu
otacala, ale byla brzdena. Korunkovou
matku vzdy zaistite zavlackou

Obr. 3A Obr. 3B

Obr. 3C

e u stroju, ktoré su vybavené plastovym
drziakom cievky drétu pouzijete k nas-
taveni brzdy dotazeni $raubu pod plas-
tovou matici, viz obrazok 3C

e odstrihnete koniec drétu pripevneny k
okraji cievky a zavedte ho do navadza-
cicho bovdenu (obr. 2 poz. 13), d’alej

cez kladku posuvu do navadzacej tru-
bicky (obr. 2 poz. 16) minimalne 10 cm

e skontrolujte, ¢i drot vedie spravnou
drézkou kladky posuvu

e sklopte pritlacnou kladku dolu a vratte
pritlaény mechanizmus do zvislé polohy

e nastavte tlak matice pritlaku tak, aby
byl zaisteny bezproblémovy posun dro-
tu a pritom nebol deformovany prilis-
nym pritlakom

e odmontujte plynova hubicu zvaracieho
hordku

e odsrobujte pradovy prievliak

e zapojte do site sietovou zastréku

e zapnete hlavni vypina¢ (obr. 1 poz. 1)
do polohy 1

o stlacte tlacidlo na hordku. Zvaraci drot
sa zavadi do horaku. Rychlost’ zavadeni
nastavte potenciometrom rychlosti po-
suvu drétu (obr. 1 poz. 3)

e po vysunuti drotu z hordku nasrobujte
prudovy prievlak a plynovua hubicu

e pred zvaranim pouzijeme na priestor
v plynovej hubici a pridovy prievlak
separacni sprej. Tym zabranime upina-
niu ulpivani rozstrekovaného kovu a
predlzime zivotnost’ plynovej hubice

UPOZORNENIE!

Pri zavedeni drotu nemierte A

hordkom proti o¢iam! Bud'te

opatrni pri manipulacii s poda-

vacom drotu z déovodu mozného poraneni

ruky kladkami.

ZMENY PRI POUZITi HLINIKOVEHO
DROTU

Pri zvarani hlinikovym drétom je treba pouzit’
$pecialne kladky s profilom ,,U*“ (kapitola
Nahradné diely posuvu drétu a zoznam kla-
diek”). Aby sme sa vyhli problémom s ,.cu-
chanim® drétu, je treba pouzivat droty o
priemere min. 1,0 mm z zliatin AIMg3 nebo
AlMg5. Dréty z zliatin Al 99,5 nebo AlSi5 su
prili§ mékké a 'ahko sposobuji problémy pri
posuvu. Pri zvarani hliniku je d’alej nevyhnut-
né vybavit hordk teflonovym bovdenom a
§pecialnym pradovym prievlakom. Ako
ochrannou atmosféru je potreba pouzit’ Cisty
argon.
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material on display. When di-
ode is off display shows value
of welding current.

Position 14 LED diode signaling recom-
mendation of what kind of
choke outlet should be used
(only with machines KIT 255
and higher, in this case it con-
cerns outlet L.2).

Position 15 LED diode signaling recom-
mendation of what kind of
choke outlet should be used
(only with machines which
have three outlets for chock-
ing coil).

If LED diodes in positions 14 and 15 are not

on, outlet of chocking coil L1 is connected.

Position 16 LCD display showing welding
pressure and vaules with LED
diode SETTING light up.
They are values of speed of
wire feeder, pre-gas etc.

Position 17 LED diode SETTING which
is on only while setting pa-
rameters: speed of wire feed,
wire start, fore-blow and gas
after-blow, spot and pulsation
time, wire burning out.

Position 18 LED diode (pilot light) illus-
trating choice of speed ad-
justment of welding wire feed.

Position 19 LED diode (pilot light) illus-
trating choice of setting spot
time.

Position 20 LED diode illustrating choice
of burning out time adjust-
ment.

Position 21 LED diode (pilot light) illus-
trating choice of setting gas
after-blow time.

Position 22 LED diode (pilot light) illus-
trating choice of pulsation
time adjustment.

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. The
welding torch and the 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 con-
nected to the earth in order to the reduce
electromagnetic emission. Much attention
must be afforded so that the earth connec-
tion of the part to be welded does not in-
crease 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
necessary to check the wire feed rolls if they
correspond to the profile of the roll groove.
When using the steel welding wire, it is
necessary to use the roll with the V-shaped
roll groove. A list of rolls can be found in
Chapter 24 ,,Spare parts of wire feeders and
List of rolls*.

CHANGING OF WIRE FEED ROLL

Rolls are two-grooved. These grooves are

designed for two different diameters of the

wire (e.g. 0.8 and 1.00 mm).

o lift the holding-down mechanism

e if there is a suitable groove on the roll,
turn the roll and put it back on the shaft
and secure it with a plastic locking
screw

CONNECTION OF WELDING WIRE

e Take off the side cover of wire con-
tainer.

e Put on the wire spool onto the holder
into the container (pic.2).

e In case of using wire coil Skg, apply the
spacer plastic rings, see picture 3A. If
you use wire coil 15kg, use plastic adap-
tors according to picture 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 cot-
ter pin.
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Position 3

Position 4

Position 5

Position 6

Position 7

Position 8

Position 9

Position 10

Position 11

Position 12

Position 13

Position 14

Position 15

Position 16

Position 17

Position 18

LED diode (pilot light) signal-
izing choice of adjustment of
gas fore-blow.

LED diode (pilot light) signal-
izing choice of setting start
time of welding wire speed.
Button SET - it allows choos-
ing setting parameters.

LED diode illustrates switch-
ing on of pulse function.
Button welding mode - it al-
lows switching on and off of
two-time and four-time modes,
spot and pulse welding.

LED diode illustrating spot
welding mode.

ED diode illustrating four-
time welding mode.

Button MEM allows loading
of values of voltage and weld-
ing current which were meas-
ured last time.

LCD display of welding cur-
rent.

LCD display showing welding
pressure and vaules with LED
diode SETTING light up.
They are values of speed of
wire feeder, pre-gas etc.

LED diode SETTING which
is on only while setting pa-
rameters: speed of wire feeder,
start of wire, pre-gas and post-
gas, spot time and pulse time,
burning out of wire.

LED diode (pilot light) illus-
trating choice of speed ad-
justment of welding wire feed.
LED diode (pilot light) illus-
trating choice of setting spot
time LED.

LED diode (pilot light) sig-
nalizing choice of burning
out time adjustment.

LED diode illustrating post-
gas time.

LED diode (pilot light) sig-
nalizing choice of setting pul-
sation time.

Position 19 Button wire feeder

DIGITAL CONTROL SYNERGIC

Pic. C

PICTURE C

Position 1  Potentiometer setting parame-
ters.

Position 2 Button TEST OF GASES.

Position3 LED diode illustrating pre-
gas.

Position 4 LED diode illustrating start of
speed of welding wire.

Position 5 Button SET - it allows choos-
ing setting parameters.

Position 6 LED diode illustrates switch-
ing on of pulse function.

Position 7  Button welding mode - it al-
lows switching on and off of
two-time and four-time modes,
spot and pulse welding.

Position 8 LED diode illustrating spot
welding mode.

Position 9 LED diode illustrating four-

time welding mode.

Position 10 Switch of synergic function -
SYN on and off.

Position 11 LED diode signaling switch-
ing synergic function on.

Position 12 LCD display of welding cur-
rent.

Position 13 LED diode signaling approxi-
mate power values of welding
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NASTAVENIE PRETOKU PLYNU
Elektricky obluk i tavna kupel musi byt
dokonale chranena plynom. Prili§ malé
mnozstvo plynu nedokaze vytvorit potreb-
nou ochrannu atmosféru, naopak prili§ vel-
ké mnozstvo plynu strhava do elektrického
obluku vzduch, ¢im je svar nedokonale
chraneny.

Postupujte nasledovne:

e nasad’te plynovou hadici na vstup ply-
nového ventilu na zadni strane stroje
(obr. 1 poz. 7)

e pokut’ pouzivame plyn CO2, je vhodné
zapojit' ohrev plynu (pri pretoku men-
$im nez 6 litru/min nie je nutny ohrev)

e kabel ohrevu zapojime do zasuvky
(obr.1 poz. 8) na stroji a do konektoru u
redukéného ventilu, na polarite nezalezi

e odpojte pritlany mechanizmus posuvu
drotu a stisnite tlacidlo hordku (jen u
verzie STANDARD)

e otoCte nastavovacim Sraubom na spod-
nej strane redukEného ventilu, dokial
prietokomer neukaze pozadovany pre-
tok, potom tlacidlo uvolnime (len u ver-
zie STANDARD)

o stisnite tla¢idlo TEST PLYNU a otocte
nastavovacim Sraubom na spodnej stra-
ne redukéného ventilu, dokial’ prieto-
komer neukaze pozadovany pretok, po-
tom tlac¢idlo uvolnime (u stroju Proces-
sor a Synergic)

e po dlhodobom odstaveni stroja, alebo
vymene kompletného horaku je vhodné
pred zvéaranim prefuknut vedeni Cer-
stvym plynom

Nastavenie zvaracich paramet-
rov napitia a rychlosti posuvu

drotu

Nastaveni hlavnych zvaracich parametrov
zvaracieho napitia a rychlosti posuvu drotu
sa prevadza potenciometrom rychlosti drotu
(obrazok A pozicie 1) a prepina¢om napéti
(obrazok 1 pozicie 1). Vzdy sa knasta-
venému napétiu  (poloha prepinace 1-10)
prirad’uje rychlost’ posuvu drotu.

Nastavované parametri zalezi na pouZzitom
ochrannom plynu, priemeru drétu, pouzitom
typu drotu, velkosti a polohe svaru atd.
Orientacni nastaveni rychlosti drétu
k polohe prepinace najdete v tabulkach na
str. 68-70.

NAPRIKLAD:

Zvaraci stroj KIT 190, pouzity ochranny
plyn MIX (82% Argénu a 18% CO2) a pou-
zitom priemeru drotu 0,8mm je vhodna ta-
bulka (program No 4). Nastavené hodnoty
teda budt - poloha prepinace 1 a nastavena
rychlost’ posuvu drétu bude 3,8 m/min.

STROJE PROCESSOR A SYNERGIC

Nastavenie rvchlosti posuvu drotu
Stlacujte tlacidlo SET az sa rozsvieti LED
diédy (kontrolky) vyznacené na obrazku.

SET

Potenciometrom nastavte pozadovani hod-
notu rychlosti posuvu vrozmedzi 0,5-20
m/min.

POZNAMKA 1: Rychlost’ posuvu drotu je
mozné nastavovat’ i v priebehu zvarania. A
to jak potenciometrom, tak i dialkovym
ovladanim UP/DOWN.

POZNAMKA 2: Spodny display zobrazuje
rychlost’ posuvu drétu len vtedy, ked’ svieti
cervend LED dioda (kontrolka) SETTING a
LED didda (kontrolka) m/min.

NASTAVENIE OSTATNYCH PARA-
METROV ZVARANIA

Riadiaca elektronika stroju Processor a Sy-
nergic umoziuje nastavenie nasledujucich
parametrov zvarania:
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e dobu trvania predfuku plynu 0-5 sec.
(doba predfuku ochranného plynu
pred zaciatkom zvaracieho procesu)

e dobu nabehu rychlosti posuvu drotu
(funkcie SOFTSTART) 0-5 sec. (doba
nabehu z minimalni posunové rychlo-
sti do hodnoty nastavené zvaraci rych-
losti drotu)

e rychlost posuvu drotu m/min (rych-
lost’ posuvu drétu pri zvarani)

e  dobu prodlevy vypnuti zvaracieho na-
pati na obluku proti posuvu drotu:
,»dohoreni* drétu k Spicke horaku

e  dobu dofuku plynu po dokonceni zva-
racieho procesu 0-5 sec.

Nastavenie predfuku plynu
Stlacujte tlacidlo SET aZ sa rozsvieti LED

didda (kontrolka) vyznacené na obrazku.

SET

Potenciometrom nastavte pozadovani hod-
notu doby predfuku plynu v rozmedzi 0-5
sec.

NASTAVENIE NABEHU RYCHLOSTI
DROTU — FUNKCIE SOFT-START
Nastaveni funkcie SOFT-START ktora
zaistuje bezchybny Start zvaracieho procesu
SOFT-START umoziiuje nastavenie nasle-
dujucich parametrov:

e Cas nabehu rychlosti zvaracieho dré-
tu z minimalnej rychlosti na nastavenu
zvaraciu rychlost’.

e PribliZzovacia rychlost’ drétu pred
zapalenim zvaracieho obluku.

Obe funkcie funguju odlisnym spdsobom.

Pre jemnejsi Start doporucujeme priblizova-

ciu rychlost’ drétu - druhd varianta.

Nastavenie ¢asu nabehu rychlosti zvara-
cieho drotu

Stlacujte tlacidlo SET az sa rozsvieti LED
didda (kontrolka) vyznacena na obrazku.

SET

Potenciometrom  nastavte  pozadovanou
hodnotu doby nabehu drétu rychlosti posu-
vu v rozmedzi 0,1-5 sec.

Pri nastaveni hodnoty 0 je vypnut’ ¢as nabe-
hu rychlosti posuvu drétu.

Nastavenie pribliZovaci rychlosti posuvu
drotu

'Pozor! Pred nastavenim pribliZovaci
rychlosti drétu vypnite ¢as nabehu rych-
losti posuvu drétu - nastavte hodnotu
”0“.

Podmienkou mozZnosti nastaveni priblizova-
ci rychlosti - ,,vylet drotu“ je vypnuti funk-
cie nabehu rychlosti drotu - teda nastaveni
hodnoty na ,,0“ podl’a popisu vyse.

Stlacujte tla¢idlo SET az sa rozsvieti LED
dioda (kontrolka) vyznaéena na obrazku.

SET

Potenciometrom nastavte pozadovanou hod-
notu priblizovaci rychlosti posuvu drotu v
rozmedzi 0,5 az 1,5 m/min.
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Obr. 1

Obr. 2

Position 4 Remote control connector UP-
DOWN.

Position 5  Cable with negative clamp.

Position 6  Control panel. Machines KIT
are delivered according to
your order in designs Analog,
Processor a Synergic.

Position 7  Gas inlet into electromagnetic
valve.

Position 8  Terminal board of voltage sup-
ply for gas 24 V AC heating.

PICTURE 2

Position 9  Adaptor of wire spool.

Position 10 Wire spool holder with brake.

Position 11 Introduce spring.

Position 12 Introduce tube of EURO con-
nector.

CONTROL PANEL - ANALOG
MODEL - STANDARD

(5]

PICTURE A

Position 1 Potentiometer of speed adjust-
ment of wire feed.

Position 2 Switch of SPOT function with
potentiometer of spot time ad-
justment.

Position 3 Switch of DELAY function with
potentiometer setting delay time
between particular spots, slow
pulses and switch of two-time
and four-time functions.

DIGITAL CONTROL PROCESSOR

Pic. B
PICTURE B
Position 1  Potentiometer setting parame-
ters.

Position 2 Button TEST OF GASES.
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The system is cooled by means of the
forced circulation of the air, and must be
therefore placed in such a way that the air
may be easily sucked in and expelled
through the apertures made in the frame.

Equipment of KIT machines

Machines KIT are standardly equipped

with:

e carthing cable (3 m long with a grip)

e cable for gas heating connection

e roller for wire of 0.6 and 0.8 in diame-
ter, 0.8 and 1.0
accompanying documentation
reduction for wire 5 kg and 18 kg

e spare fuses for heating gas source and
control electronics
functions for two and four cycle time

e modes of spot welding and slow puls-
ing

Special accessories for ordering:

e welding torch 3, 4 or 5 m long

e cylinder pressure regulators for CO,
or mixed gases of Argon

e spare rollers for wires different in di-
ameter

e spare parts of welding torch

Connection to the electrical
supply

Before connecting the welder to the electri-
cal supply, check that the machines plate
rating corresponds with the supply voltage
and frequency and that the line switch of the
welder is in the ,,0° position. Only connect
the welder to power supplies with grounded
neutral. This system (KIT) has been desig-

Table 2

ned for nominal voltage 400V 50/60 Hz. It
can however work at 380V and 400V 50/60
Hz without any problem. Connection to the
power supply must be carried out using the
four polar cable supplied with the system, of
which:
e 3 conducting wires are needed for con-
necting the machine to the supply
o the fourth, which is YELLOW GREEN
in colour is used for making the
LEARTH* connection
Connect a suitable load of the normalised
plug to the power cable and provide for an
electrical socket complete with fuses or an
automatic switch. The earth terminal must
be connected to the earth conducting wire
(YELLOW-GREEN) of the supply.

TABLE 2 shows the recommended load
values for retardant supply fuses chosen
according to the maximum nominal current.

NOTE 1: Any extensions to the power ca-
ble must be of a suitable diameter, and abso-
Iutely not of the smaller diameter than the
special cable supplied with the machine.

NOTE2: It is not advisable to plug up the
welder to motor-driven generators, as they
are known to supply an unstable voltage.

Control apparatus

PICTURE 1

Position 1 10 - positional voltage change
- over switch.

Position 2 Supply switch. In the ,,0 po-
sition the welder is off.

Position3 EURO connector of welding

burner connection.

Type KIT
I Max 25% / *15% A 190* 190 195 195 190* 190 195 195
Instaled power KVA 6,3 6,3 6,4 6,4 6,3 6,3 6,4 6,4
Protection - slow A 16 16 16 16 16 16 16 16
Diameter of inputcon- | 01 5 | 4415 | ax1,5 | 4x1,5 | ax1,5 | 4x1,5 | 4x1,5 | 4x1,5
nection mm
Earth cable - cut mm 16 16 25 25 16 16 25 25
Welding torch Kiihtreiber® 15
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Nastavenie dohoreni drotu
Stlacujte tlacidlo SET az sa rozsvieti LED
dioda (kontrolka) vyznacené na obrazku.

SET

Potenciometrom nastavte pozadovanou
hodnotu doby dohoreni drétu v rozmedzi
0-0,9 sec.

Nastavenie dofuku plynu
Stlacujte tlacidlo SET aZ sa rozsvieti LED

dioda (kontrolka) vyznacené na obrazku.

SET

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

POZNAMKA 1: Nastavené hodnoty sa
automaticky ukladaji do paméti po stisnuti
tlacidla horaku na dobu cca 1 sec.

POZNAMKA 2: Nastavené hodnoty nie je
mozné menit’ v priebehu zvarani.

FUNKCIE TOVARNI NASTAVENI
Funkcie tovarni nastaveni slizi k nastaveni
vychodzich parametru riadiaci elektroniky.
Po pouziti funkcie sa vSetky hodnoty auto-
maticky nastavi na hodnoty prednastavené
od vyrobca tak ako u nového stroje.
Vypnete hlavni vypina¢. Stisnite a drzte
tlagidlo SET.

OFF SET ON

Zapnite hlavni vypina¢. Uvolnite tlacidlo
SET. Na displeji sa zobrazuju hodnoty vy-
chodziho nastaveni.

NASTAVENIE REZIMU ZVARAN{

Riadiaci elektronika stroju Processor a Sy-

nergic umoziuje zvarani v nasledujicich

rezimoch:

e Plynuly dvojtaktni a §tvortaktni rezim.

e Bodovani a pulzovani v dvojtaktnom
rezimu.

e Bodovani a pulzovani v Stvortaktnom
rezimu.

Nastavenie reZimu zvarani dvojtakt
Rezim dvojtakt je nastaveny ked’ je stroj
zapnuty a nesvieti ziadna LED didéda (kon-
trolka) u tla¢idla FNC ako na obrazku.

Nastavenie rezimu dvojtakt BODOVANI
Stlacujte tlacidlo FNC az sa rozsvieti LED
didda (kontrolka) BODOVANI na obrazku

Rezim dvojtakt bodovani je nastaveny.

Ngstavenie rezimu dvojtakt PULZOVA-
NI

Stlacujte tlacidlo FNC az sa rozsvieti LED
dioda (kontrolka) PULZOVANI na obrazku

Rezim dvojtakt pulzovani je nastaveny.

Nastavenie ¢asu BODOVANI
Stlacujte tlacidlo SET az sa rozsvieti LED
diddy (kontrolky) vyznacené na obrazku.
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SET

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

pozadovanou

Nastavenie ¢asu PULZOVANI
Stlacujte tlacidlo SET aZ sa rozsvieti LED
diody (kontrolky) vyznacené na obrazku.

SET

Potenciometrom  nastavte  pozadovanou
hodnotu ¢asu medzery medzi jednotlivymi
body 0,2-2 sec.

Nastavenie reZimu zvarani Stvortakt
Stlacujte tlacidlo FNC az sa rozsvieti LED
dioda (kontrolka) na obrazku.

Rezim §tvortakt je nastaveny.

Nastavenie reZimu §tvortakt BODOVANI

Stlacujte tlacidlo FNC az sa rozsvieti dve
LED ,dic')da (kontrolka) Stvortakt a BODO-
VANI na obrazku.

Rezim $tvortakt bodovani je nastaveny.

Nasta,venie rezimu _§tvortakt PULZO-
VANI

Stlacujte tlacidlo FNC az sa rozsvieti dve
LED di6da (kontrolka) Stvortakt a PULZO-
VANI na obrazku.

Rezim Stvortakt pulzovani je nastaveny.

FUNKCIE MEM (JEN U STROJU PRO-
CESSOR)

Funkcie umoziuje spétné vyvolani a zobra-
zeni poslednych ulozenych parametru po
dobu cca 7 sec.

Stisnite tlac¢idlo MEM MEM

Na displeji sa objavi po dobu 7 sec. posledni
namerané hodnoty zvaraciecho napidti a pri-
du. Hodnoty je mozné opétovne vyvolavat.

FUNKCIE SYNERGIC (JEN U STROJU
SYNERGIC)

Funkcie Synergic zjednodusuje ovladani a
nastavovani zvaracich parametru. Jednodu-
chym nastavenim typu plynu a priemeru
drotu obsluha ur¢i typ programu. Pre nasta-
veni zvaracich parametru d’alej uz staci jen
jednoduché nastaveni napdti prepinaom a
elektronika automaticky nastavi rychlost’
posuvu drotu.

Zapnuti funkcie Synergic

Stisnite tlacidlo SYN az sa rozsvieti LED
dioda (kontrolka) SYN a LED didda (kon-
trolka) sily materialu.

SYN
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magnetic field.

e This equipment (KIT) complies with the
set protection requirements and direc-
tives on electromagnetic compatibility
(EMC). In particular, it complies with
the technical prescriptions of the EN
50199 standard and is foreseen to be
used in all industrial spaces and not in
spaces for domestic use. If electromag-
netic disturbances should occur, it is the
user’s responsibility to resolve the situa-
tion with the technical assistance of the
producer. In some cases the remedy is
schormare the welder and introduce
suitable filters into the supply line.

DISPOSAL

e These machines are builded )

from materials that do not contain sub-
stances which are toxic or poisonous to
the operator.

e During the disposal phase the machine
should be disassebled and it’s compo-
nents should be separated according to
the type of material they are made from.

MATERIALS AND

DISPOSAL OF USED MA-

CHINERY

e Collecting places/banks de-
signed for back withdrawer should be
used for disposal of machinery put out
of the operation.

e Don’t throw away machinery into
common waste and apply the procedure
mentioned above.

KING COMPRESSED GA- @

SES

e Always avoid contact between cables
carrying welding current and com-
pressed gases cylinder and their storage
systems.

e Always close the valves on the com-
pressed gas cylinders when they are not

in use.
e The valves on inert gas cylinder should

HANDLING AND STOC-

always be fully opened when in they’re
in use.

e The valves on flammable gases should
be only 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
cylinders, always use the correct pres-
sure reduction regulators and suitable
base fined with the correct connectors.

e For further information consult the
safety regulation governing the 20 use
of welding gases.

PLACEMENT OF THE MACHINE
When choosing the position of the machine
placement, be careful to prevent the ma-
chine from conducting impurities and get-
ting them inside (for example flying parti-
cles from the grinding tool).

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 installation and use of
the system in accordance with the pro-
ducer’s instructions contained in this man-
ual. Before installing of the system the user
must take into consideration the potential
electromagnetic problems at the work area.
In particular, we suggest that you should
avoid installing of the system close to:
e signalling, control and telephone ca-
bles
e radio and television transmitters and
receivers
e computers and control and measure-
ment instruments
e security and protection instruments
Persons fitted with pace-makers, hearing
aids and aids and similar equipment must
consult their doctor before going near to a
machine in operation. The equipment’s
installation environment must comply to
the protection level of the frame i.e. IP 21.
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welding is carried out in an enclosed
space.

e Place the welding system in a well aired
place.

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

e Do not weld in places where gas leaks
are suspected or closes to internal com-
bustion engines.

o Keep the welding equipment away from
baths for the removal of grease where
vapours of trichlorethylene or other
chlorine containing hydrocarbons are
used as solvents, as the welding arc and
the ultraviolet radiation produced it re-
acts with such vapours to form phos-
gene, a highly toxic gas.

DIATION, BURNS AND @

NOISE

e Never use a broken or defective protec-
tion masks.

e Do not look at the welding arc without a
suitable protective shield or helmet.

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

e Immediately replace unsuitable adiac-
tinic glass.

e Place transparent glass in front of the
adiactinic glass to protect it.

e Do not trigger off the welding arc be-
fore you are sure that all nearby people
are equipped with suitable protection.

e Pay attention that the eyes of nearby
persons are not damaged by the ultra-
violet rays produced by the welding arc.

e Always use protective overalls, splinter-
proof glasses and gloves.

e  Wear protective earphones or earplugs.

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

PROTECTION FROM RA-

ATTENTION, REVOLV- G
ING GEARING - SAFETY
INSTRUCTIONS
e  Wire shift must be handled
very carefully, only if the machine is
switched off.

e While manipulating with the shift, never
use protection gloves, there is a danger
of catching in the gearing.

e Remove all combustibles ———
from the workplace.

e Do not weld close to inflammable ma-
terials or liquids, or in environments
saturated with explosive gasses

e Do not wear clothing impregnated with
oil and grease, as sparks can trigger off
fame’s.

e Do not weld on recipients that have
contained inflammable substances, or
on materials that can generate toxic and
inflammable vapours when its heated.

e Do not weld a recipient without first
determining which it has contained.
Even small traces of an inflammable gas
or liquid can cause an explosion.

e Never use oxygen to degas a container.

e Avoid gas-brazing with wide cavities
that have not been properly degassed.

o Keep a fire extinguisher close to the
workplace.

e Never use oxygen in a welding torch; use
only inert gases or mixture of these.

MAGNETIC FIELDS @

e The magnetic field generated

e Dby the machine can be dangerous to
people fitted with pace-makers, hearing
aids and similar equipment. Such people
must consult their doctor before going
near to a machine in operation.

e Do not go near to a machine in opera-
tion with watches, magnetic data sup-

ports and timers etc. These articles may
suffer irreperable damage due to the

AVOIDANCE OF FLAMES
AND EXPLOSIONS

RISKS DUE TO ELECTRO-

(' EnGusH
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Funkcie Synergic je zapnuta.
Zobrazené hodnoty sily materialu na obraz-
ku st iba informativni.

Zvoleni programu - nastaveni priemeru
drdtu a typu plynu

Stlacujte tlacidlo SET az sa rozsvieti LED
diody (kontrolky) vyznacené na obrazku.

SET

Potenciometrom vyberte typ plynu ktory hodla-
te pouzit’ - CO, nebo Ar (znaci MIX argonu a
CO, plynu v pomeru 18 CO, a zbytok Ar.

Stlacujte tlacidlo SET az sa rozsvieti LED
diédy (kontrolky) vyznacené na obrazku.

SET

Potenciometrom vyberte priemer drotu SG2
ktory cheete pouzit’ - 0,6 - 0,8 - 1,0mm (1,0
mm len u stroju KIT 225).

Na honim displeji sa zobrazi orienta¢ni sila
materidlu, ktorou je mozné zvarat podla
aktualneho nastaveni.

Na dolnom displeji sa zobrazuje aktudlni
nastavend rychlost’ posuvu drotu, ktora sa
automaticky meni s prepinanim pol6h pre-
pinace napiti .

Znizovani popripade zvySovani zvaracieho
vykonu nastavite prepinaom napti.

Vypnuti funkcie Synergic
Stisnite tla¢idlo SYN. Diéda SYN a sila

materialu zhasne.

SYN

Funkcie Synergic je vypnuta.

POZNAMKA 1: Zobrazované hodnoty sily
materidlu na displeji su iba orientacni. Sila
zvaraného materidlu sa moze lisit podla
polohy zvarani atd.

POZNAMKA 2: Pre korekcii parametru
posuvu drdtu pouzijete potenciometer, popri-
pade UP/DOWN tlacidla dialkového ovla-
dani.

POZNAMKA 3: Parametri programu funk-
cie synergic su navrhnuté pre pomedeny
drét SG2. Pre spravnou funkcii synergic-
kych programu je nutné pouzit’ kvalitni drot
a ochranny plyn a zvarany material.

POZNAMKA 4: Pre spravnou funkcii sy-
nergického stroje je nutné dodrzat predpi-
sané priemery bovdenu k priemeru drotu,
spravny prievlak a ukostreni zvaraného ma-
terialu (pouzite svorku prime na zvarany
material) inak nie je zaruend spravna funk-
cie stroje. Dalej je potreba zaistit” kvalitni
napajani site — 400A, max. +/- 5%.

UKLADAN!' VLASTNYCH PARA-
METRU RYCHLOSTI POSUVU DRO-
TU DO PAMATI

Funkcie ukladani parametru je v prevozu
jen pri zapnuté funkcii synergic.
1. Vyberte pozadovanou rychlost’ posu-
vu drétu
2. Stisnite a drzte tlac¢idlo SYN a nasled-
ne stisnite tlacidlo test plynu (MEM)
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SYN Drzte sucasne ( '

3. Uvolnite obe tlacidla - nové parametri
st ulozené

Tymto sposobom je mozné pozadované
parametri ukladat’ a prepisovat’ podl'a potre-
by. Ulozeny parameter sa nastavi vzdy v
rovnaké polohe prepinace napiti, kedy byl
parameter ulozeny.

NAVRAT DO POVODNIACH PARA-
METRU NASTAVENYCH OD VY-
ROBCA

Navrat do povodniach parametru synergic
nastavenych od vyrobca sa prevadi opdtov-
nym stisnutim a pridrzanim tlacidla SYN a
naslednym stisnutim a uvolnenim tlacidla
zavadeni drotu. Tymto spdsobom je mozné
vratit’ jednotlivé ulozené parametri.

8

Uplny néavrat vietkych prednastavenych
hodnét do hodnét nastavenych od vyrobca
je mozné previest’ funkcii tovarni nastaveni.

SYN Drzte sucasne

(Ukladani do paméti je mozné u stroju vy-
robenych od Dubna 2006.)

FUNKCIE LOGIC - JEN U STROJU

PROCESSOR A SYNERGIC

Funkcie LOGIC obsahuje subor zjednodu-

Sujucich a sprehladitujucich prvku zobrazo-

vani nastavenych a nastavovanych hodnot.

Pretoze dva displeje zobrazujii niekol'ko

odlisnych parametru je nutné zobrazovani

parametru zjednodusit. Funkcie LOGIC
prave takto pracuje - sprehl’adnuje:

e Horni display sa rozsvieti jen v priebehu
zvaraciecho procesu, kedy elektronika
mieri a zobrazuje zvaraci prad A (pokut’
neni zapnit u stroju Synergic rezim
SYNERGIC. V pripade zapnutého re-
zimu SYNERGIC u stroju Synergic
svieti display trvale jen sa meni zobra-
zované hodnoty). Po uplynuti doby cca

7 sec. displej opét’ automaticky zhasne.
Tim elektronika zvySuje orientacii pri
cteni parametru pri nastavovani.

e Horni displej zobrazuje iba zvaraci
prad. V pripade zapnuté funkcie SY-
NERGIC (jen u stroju Synergic) horni
displej zobrazuje hriibku materialu.

e Spodni displej zobrazuje v priebehu
zvarani zvaraci napéti a v priebehu na-
stavovani vSetky ostatni hodnoty - ¢as,
rychlost’ atd.

e LED didéda (kontrolka) SETTING pre-
stane svietit’ jen v priebehu zvaracieho
procesu kedy je v ¢innosti digitalni volt-
ampérmeter.

LED didéda (kontrolka) SETTING svieti

v priebehu zvarani jen vtedy, ked obsluha

nastavuje a meni rychlost posuvu drotu

potenciometrom nebo dialkovym ovla-
danim UP/DOWN. Ledva obsluha prestane
parameter nastavovat’ LED didda (kontrol-
ka) SETTING automaticky do 3 sec. zhasne
a displej ukazuje hodnotu zvaracieho napiti.

Doporudené nastaveni zvaracich para-
metru viz. tabul’ky str. 68-70.

PRINCIP ZVARANI MIG/MAG

Zvéraci drot je vedeny z cievky do prudo-
vého prievlaku pomoci posuvu. Oblik pre-
pojuje tajici drétovou elektrodu sa zvara-
nym materidlom. Zvaraci drot funguje jed-
nak ako nosi¢ obliku a zarovei i ako zdroj
pridavného materidlu. Z medzikusu pritom
prudi ochranny plyn, ktory chrani obluk
i cely svar pred ucinky odolni atmo-
sféry (viz obr. 4).

Obr. 4

Otvor pro ochranny plyn Kladky posuvu

. v.elektroda
Mezikus f
- /E]%Lnové hubice
Proudovy pravl: °
roudovy privlal hranny plyn
Svareci oblouk -
Sv.material
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Safety standards

Welding machines KIT must be used for
welding and not for other improper uses.
Never use the welding machines with re-
moved covers. By removing the covers the
cooling efficiency is reduced and the ma-
chine can be damaged. In this case the sup-
plier does not take self responsibility for the
damage incurred and for this reason you
cannot stake a claim for a guarantee repair.
Their use is permitted only by trained and
experienced persons. The operator must
observe ISO/IEC  60974-1, ISO/IEC
050601, 1993, ISO/IEC 050630, 1993
safety standards in order to guarantee of self
safety and that of third parties.

DANGERS WHILE WELDING AND
SAFETY INSTRUCTIONS FOR MA-
CHINE OPERATORS ARE STATED:

CSN 05 06 01/1993 Safety regulations for
arc welding of metals. CSN 05 06 30/1993
Safety rules for welding and plasma cut-
ting. The welding machine must be checked
through in regular inspections according to
CSN 33 1500/1990. Instructions for this
check-up, see Paragraph 3 Public notice
CUPB number 48/1982 Digest, CSN 33
1500:1990 and CSN 050630:1993 Clause 7.3.

KEEP GENERAL FIRE-FIGHTING
REGULATIONS!

KEEP  GENERAL  FIRE-FIGHTING
REGULATIONS while respecting local
specific conditions at the same time.
Welding is always specified as an activity
with the risk of a fire. Welding in places
with flammable or explosive materials is
strictly forbidden.

There must always be fire extinguishers in
the welding place. Attention! Sparks can
cause an ignition many hours after the weld-
ing has been finished, especially in unap-
proachable places.

After welding has been finished, let the
machine cool down for at least ten minutes.
If the machine has not been cooled down,
there is a high increase of temperature in-
side, which can damage power elements.

SECURITY OF WORK WHILE WELD-
ING OF METALS CONTAINING
LEAD, CADMIUM, ZINK, MERCURY
AND GLUCINUM

Make specific precautions if you weld met-

als containing these metals:

e Do not carry out welding processes on
gas, oil, fuel etc. tanks (even empty
ones) because there is the risk of an
explosion. Welding can be carried out
only according to specific regula-
tions!!!

e In spaces with the risk of an explosion
there are specific regulations valid.

e Do not carry out repairs A
with the generator live.

e Before carrying out any maintenance or
repair activities, disconnect the machine
from the mains.

e Ensure that the welder is suitably
earthes.

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

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

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

e Do not weld with cables of insufficient
diameter and stop soldering if the ca-
blesoverheat, so as to avoid rapid dete-
rioration 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.

SAFETY REGARDING &
WELDING FUMES AND GAS

e Carry out purification of the
work area, from the gas andfumes emit-
ted during the welding, especially when

ELECTRICAL SHOCK
PREVENTION
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Table 1

OCHRANNE PLYNY

spina¢ stale drzat. Pracovni proces sa preru-

Technical data KIT 180 KIT 190 KIT 200 KIT 215 _ $1 uvol'nenim spinace horaku.
Mains voltage 50 Hz 3x400V 3x400V 3x400V 3 x 400V | Cchranné plyny |
Welding current range 40-190A 40-190A 30-195A 30-195A P
Output voltage settings 19-39V 19-39V 19-34V 19-34V i _ predfuk Zvaraci proces dofuk
Number of regul. position 10 10 10 10 ‘ Iertni plyny —metoda MIG | | Aldivni plyny - metoda MAG |
Duty cycle 25% /*15% 190A* 190A 195A 195A | |
Duty cycle 60% 95A 120A 150A 160A Argon (Ar) Oxid uhlicity —
Duty cycle 100% 80A 90A 120A 140A Hélium (He) Smésné plyny | konec zvérani |
Mains current / input 60% 5A/3,4KVA 5A34KVA | 6,.8A/4,6KVA | 6,8A/4,6KVA Smési HelAr gone ——
Winding Cu Cu Cu Cu | 1 zahajeni zvarani | 2 |
Mgins protection — slow, D 16A : 16A - 16A 16A PRINCIP NASTAVENI ZVARACICH ) )
Wire feed speed 1 - 25 m/min STANDARD, 0,5 - 20 m/min PROCESSOR a SYNERGIC PARAMETRU 1 — stisnuti a drzani tlac¢idla horaku
f tgicctionidestce L Ll L L Pre orienta¢ni nastaveni zvaracieho pradu a 2 — uvolneni tlacidla horiku
nsulation class F F F F v, ) . ,
Standards ISO/IEC 60974-1, EN 50199 napatlrmetf)daml MIG/MAG odpove’da em- STVORTAKT
Dimensions LxWxH 790x485x660 mm piricky vztah U, = 14+0,05xI,. Podra tohto Pouziva sa pri dlhych svéroch, pri ktorych
Weight 52kg | 53 kg | 62 kg | 68 kg vztahu si moZeme urcit' potrebné napiti . Zvérad nemusi neustle draf spinag hordku
Pri nastaveni napédti musime pocitat s jeho Funkcie sa zapne inacom ((l))br 1 poz 7)'
Technical data KIT 205 KIT215E KIT 225 KIT 245 poklesom pri zatuzeni zvarenim. Pokles 2 volohy 0 d pak’ljylli) loh 1_10' 7 pn -tim
Mains voltage 50 Hz 3x400V 3x400V 3x400V 3 x 400V napiti je cca 4,8V na 100A. polo] yh ,‘1’( ckolt polonty 1-10.20p uP
Welding current range 40-190A 40-190A 30-195A 30-195A Nastaveni zvaracieho pradu prevadime tak, .splllnace l’ora'u sa spustl zvara(cl} lp roces. A(')
I(\)Iutput voltage settings 19-39V 19-39V 1934V 19-34V 7e pre zvolené zvaraci napiti doregulujeme Jeho uvolneni zvaracl proces nactalej trva. Az
umber of regul. position 10 10 10 10 sad o svaraci orid zvviovanim neb po opidtovnom stisnutim spinace hordku sa
Duty cycle 25% /*15% 190A* 190A 195A 195A pozadovany zvaracl prud zvysovanim nebo prerusi zvaraci proces.
Duty cycle 60% 95A 120A 150A 160A znizovanim rychlosti podavani drgtu, pri-
Duty cycle 100% 80A 90A 120A 140A padn¢ jemn¢ doladime napéti az je zvar. [predfuk| | zvaraci proces | | dofuk |
Mains current / input 60% 5A/3,4KVA 5A/3,4KVA 6,8A/4,6KVA | 6,8A/4,6KVA obluk stabilni.
Winding Cu Cu Cu Cu K dosiahnuti dobré kvality svaru a optimal-
Mains protection — slow, D 16A 16A 16A 16A neho nastaveni zvaracieho prudu je treba, ‘
Wire feed speed 1 - 25 m/min STANDARD, 0,5 - 20 m/min PROCESSOR a SYNERGIC aby vzdialenost napéjacieho prievlaku od | konec zvarani
Protection degree 1P 21 1P 21 IP 21 IP 21 . 5 R L 1
X materialu byl'a priblizne 10 x & zvaracieho ‘ ————
Insulation class F F F F n . . |T_?| zahéjeni zvarani | 3-4
Standards ISO/IEC 60974-1, EN 50199 dr6tu (obr. 4). Utopeni prieviaku v plynové
Dimensions LxWxH 790x485x660 mm hubici by nemalo presiahnut’ 2 —3 mm. . , ) . v ,
Weight 52 ke | S3kg | 62 ke | 68 kg 1 - 2 stisnuti a uvolnenie tlacidla horaku

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

Usage limits

(ISO/IEC 60974 — 1)

The use of a welder is typically discontinu-
ous, in that it has made up of effective work
periods (welding) and rest periods (for the
positioning of parts, the replacement of wire
and underflushing operations etc. This
welder is dimensioned to supply a 190 A
and 195 A nominal current in complete
safety for a period of work 15% or 25% of
the total usage time. The regulations in

force establish the total usage time to be 10
minutes. The 10% work cycle is considered
to be 1 minute of the ten-minutes period of
time. If the permitted work cycle time is
exceeded, an overheat cut-off occurs to pro-
tect 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 (pos.4
picture 1). After several minutes the over-
heat 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
protection level.
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Zvaraci rezimy

Vsetky zvaraci stroje KIT pracuju v tychto
rezimoch:

e plynule dvojtakt

e plynule Stvortakt

e bodové zvarani dvojtakt

e pulzové zvarani dvojtakt

Nastaveni stroje na tito rezimy sa prevadi
dvoma vypinaci s potenciometri (obr. 1 poz.
6, 7). Na ovladacim panelu nad potencio-
metri su schematicky znazorneny ich funk-
cie.

DVOJTAKT

Pri funkcii st oba potenciometri stale vyp-
nuté. Proces sa zapne puhym stisnutim spi-
nace horaku. Pri zvaracim procesu sa musi

3 - 4 opakované stisnuti a uvolneni tlacidla
horaku

BODOVE ZVARANI

Pouziva sa pre zvarani jednotlivymi krat-
kymi body, ich dizka sa da plynule nastavo-
vat’ pootocenim l'avého potenciometru (obr.
1 poz. 6) na odpovedajtici hodnotu na stup-
nici (smerom doprava sa interval predlzuje).
Stisnutim spinace na horaku sa spusti ¢aso-
vy obvod, ktory spusti zvaraci proces a po
nastavené dobe ho vypne. Po opitovnom
stisnuti tlacidla sa celd cinnost opakuje.
K vypnuti bodového zvarani je treba poten-
ciometer vypnut do polohy 0. Pravy poten-
ciometer zostava po celou dobu trvani bo-
dového zvérani vypnuty.
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predfuj zvérani po nastave- dOkaJ
nou dobu

Y Y

A

I konec bod. zvarani

| 1 | zahajeni bod. zvarani | ‘ 2 |

1 — stisnuti a drzani tla¢idla horaku
2 — uvolneni tla¢idla horaku

PULZOVE ZVARANI

PouZiva sa pre zvarani kratkymi body. Diz-
ka tychto bodu i dizka prodlev sa da plynule
nastavovat’. Nastavuje sa pooto¢enim l'avé-
ho potenciometru, ktory udava dizku bodu
(obr. 1, poz. 6) a pravého potenciometru,
ktory udéva dizku prodlev (obr. 1 poz. 7)
z polohy 0 na pozadované hodnoty na stup-
nici (smerom doprava sa interval predlzuje).
Stisnutim spinace hordku sa spusti casovy
obvod, ktory spusti zvaraci proces a po na-
stavené dobe ho vypne. Po uplynuti nasta-
vené prodlevy sa cely proces opakuje.
K preruseni funkcie je nutné uvolnit’ spinad
na zvaracim hordku. K vypnuti funkcie je
treba vypnut’ oba potenciometri do polohy 0.

predfuk | zvarani | |prodleva| | dofuk |

!

| konec puls. zvéarani
|_1—| zahajeni puls. zvarani | 2 |

1 — stisnuti a drzani tlac¢idla horaku
2 —uvolneni tla¢idla horaku

Nez zacnete zvarat’

DOLEZITE: pred zapnutim zvéaradky

skontrolujte este jednou, ze napéti a frek-

vencie elektrické site odpovedd vyrobnému

Stitku.

1. Nastavte zvaraci napdti s pouzitim
prepinace napéti (obr. 1 poz. 1) a zva-
raci prad potenciometrom rychlosti
posuvu drétu (obr. A poz. 1). Nikdy

neprepinajte polohy prepinace pri
zvarani!

2. Zapnite zvaracku hlavnym vypinaCom
zdroje (obr. 1 poz. 2).

3. Stroj KIT je pripraveny k pouziti.

Udrzba

VAROVANI: Pred tim, ne? prevediete
kontrolu vnutri stroje KIT, odpojte jej od
elektrické site!

NAHRADNI DIELY

Origindlni nahradni diely boli S$pecialne
navrhnuté pre nase zariadeni. Pouziti neori-
ginalnych nahradnych dielu méze sposobit’
rozdielnosti v vykonu nebo redukovat’ pred-
pokladanou Groven bezpecnosti.

Vyrobca odmeta prevziat odpovednost’ za
pouziti neoriginalnych nahradnych dielu.

ZDROJ ZVARACIEHO PRUDU

Pretoze su tito systémy cele statické, dodr-

zujte nasledujuci postup:

e Pravidelne odstrafiujte nazhromazdenou
necistotu a prach z vnutorni Casti stroje
za pouziti stlaceného vzduchu. Nesme-
rujte vzduchovou trysku prime na elek-
trické komponenty, mohlo by dojit’ k ich
poskodeni.

e Sprevadzajte pravidelné prehliadky, aby
ste zistili jednotlivé opotrebované kabe-
ly nebo volna spojeni, ktora su pricinou
prehrievani a mozného poskodent stroje.

e U zvaracich stroju je treba previest’ pe-
riodickou revizni prehliadku jednou za
pol roku poverenym pracovnikom podl'a
CSN 331500, 1990 a CSN 056030,
1993.

POSUV DROTU

Velkou pozornost’ je treba venovat' poda-
vacim ustroji, a to kladkdm a prostou kla-
diek. Pri podavani drétu sa lupe medeny
povlak a k odpadavani drobné piliny, ktoré
su vnasana do bovdenu alebo zneCistuji
vnltorni priestor podavacicho ustroji. Pra-
videlne odstraiiujte nazhromazdenou necis-
totu a prach z vnuatorni Casti zasobniku drétu
a podavacieho Ustroji.
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Types of Machines

Machines KIT 180,190, 200, 205, 215, 215E, 225 and 245 are series-delivered in the following

designs:

Analogic type STANDARD

Easy and reliable control over KIT machines. Oper-
ating is secured by one potentiometer of wire feed
and two other potentiometers with a switch which
controls switching on and setting up spot and pulse
functions. This type is not supplied with a digital
voltampermeter in a standard way.

Digital type PROCESSOR

A simple solution of having control over all func-
tions for MIG/MAG welding. Simple control and
setting of all functions are 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 voltampermeter
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 set-
ting 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 con-
stant set speed of wire shifting.

Synergic type SYNERGIC

It significantly makes setting of welding parameters
possible. An operator sets up the type of a pro-
gramme by using easy setting of diameter of weld-
ing wire and used protective gas. Then you can sim-
ply set up voltage when you use the switch and con-
trol unit Synergic chooses the best parameters of
speed of wire feed. Simple operating and setting of
all functions is secured by one potentiometer and
two buttons. Function LOGIC also makes an easy
control possible. Machines with this control are sup-
plied with a digital voltampermeter with memory in
a standard way. A simple solution of having control
allows setting values of pre-gas and post-gas, func-
tion 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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Introduction

Thank you for purchasing one for our prod-
ucts. Before using the equipment you should
carefully read the instructions included in
this manual. In order to get the best per-
formance 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
recommended to have maintenance and,
where necessary, repairs carried out by the
workshops of our service organisation, since
they have suitable equipment and specially
trained personnel available. All our machin-
ery and systems are subject to continual
development. We must therefore reserve the
right to modify their construction and prop-
erties.

Description

KIT are professional welding machines
designed for MIG (Metal Inert Gas) and
MAG (Metal Active Gas) welding. They are
sources of welding current with flat charac-
teristics. 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 productived, espe-
cially for the welds of construction steel, low
steel, aluminium and its alloys.

The machines have been designed as mov-
able 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 weld-
ing of thin and medium thickness materials
for wires used from 0.6 to 1.0 mm. Standard
equipment of machines can be found in
Chapter 8 ,,Equipment of KIT machines* on
page. Welding machines confirm to all
European Union and The Czech Republic
standards and directives in force.
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ZVARACI HORAK

Zvaraci horék je treba pravidelné udrzovat’ a
v€as vymenovat opotrebované diely. Naj-
viac namahanymi diely si pradovy prievlak,
plynova hubice, trubka horaku, bovden pre
vedeni drotu, hadicovy kébel a tlacidlo horaku.
Prudovy prievlak prevadi zvaraci prud do
drotu a zéaroven drot usmerfiuje k miestu
zvarani. M4 zivotnost 3 az 20 zvaracich
hodin (podl'a tidaju vyrobca), ¢o zavisi naj-
mé na akosti materialu prievlaku (Cu nebo
CuCr), na akosti a povrchové uprave drétu
a zvaracich parametroch. Vymena prievlaku
sa doporucuje po opotrebeni otvoru na 1,5
nasobok priemeru drotu. Pri kazdé montazi i
vymene sa doporucuje nastrickat’ prievlak
separacnom sprejom.

Plynova hubice prevadi plyn urceny
k ochrane obluku a tavné kupele. Rozstrik
kovu zanasa hubici, preto je treba ju pravi-
delne distit, aby bol zabezpeceny dobry a
rovnomerny prietok a prediSlo sa skratu
medzi prievlakem a hubici. Skrat mézZe
poskodit’ usmeriova¢! Rychlost’ zanasani
hubice zavisi predavs§im na spravnom seria-
deni zvaracieho procesu.

Rozstrek kovu sa jednoducho odstraniuje po
nastriekani plynové hubice separa¢nom
sprejom.

Po tychto opatrenych rozstrik ciastocne
opadava, predsa je treba jej kazdych 10 az
20 minut’ odstrafiovat’ z prostou medzi hu-
bici a prievlakem nekovovou ty¢inkou
miernym poklepem. Podl'a velkosti pradu a
intenzity prace je potreba 2x - 5x behom
smeny plynovou hubici siat’ a dokladné ju
oCistit’ vc¢itane kanaliku mezikusu, ktoré
slazi pre privod plynu. S plynovou hubici
sa nesmi silne klepat, pretoze sa mo-
ze poskodit’ izolaéni hmota.

Mezikus je tiez vystavovany ucinkom roz-
streku a tepelnému namdhani. Jeho zivot-
nost je 30-120 zvaracich hodin (podl'a udaje
uvedeného vyrobcom).

Intervaly vymeny bovdenu su zavislé na
Cistote drétu a udrzbe mechanizmu
v podavaci a na zoradenie pritlaku kladiek
posuvu. Jednou tyzdenne sa ma vydistit
trichloretylenem  a prefuknut  tlakovym

vzduchom. V pripade velkého opotrebeni
nebo upchani je treba bovden vymenit'.

Upozornenie na mozZné prob-

lémy a ich odstranenie
Privodny sietovy kabel, predlzovaci kabel a
zvaracie kable st povazované za najéastej-
Sie priCiny problémov. V pripade naznaku
problémov postupujte nasledovne:
1. Skontrolujte hodnotu dodavaného sie-
tového napétia
2. Skontrolujte, ¢i je privodny kabel doko-
nale pripojeny k zastrcke a hlavnému
vypinacu
3. Skontrolujte, ¢i nasledujuce Casti nie st
vadné:
e hlavny vypinac rozvodnej siete
e napajacia sietova zastrcka
e hlavny vypinac¢ zdroja
4. Skontrolujte zvaraci horak a jeho Casti:
e napajaci prievlak a jeho opotrebeni
e vodiaci bovden v hordku
e vzdialenost' utopeni prievlaku do
hubice
POZNAMKA: Aj ked mate pozadované
technické zru¢nosti nevyhnutné na opravu
zdroja, doporucujeme vam v pripade poru-
chy kontaktovat’ vyskoleny personal a nase
servisné - technické oddelenie.

Postup pre montazi a demon-

taz bo¢ného krytu

Postupujte nasledovne:

e Pred odmontovanim bocnych krytd
vzdy odpojte privodni kabel z sitové za-
suvky!

e Uvolnite 5 skrutky na hornej strane
krytu a dajte ich dole.

e Pri zostaveni zdroja postupujte opaénym
spésobom.

Objednanie nahradnych dielov
Pre bezproblémové objednanie nahradnych
dielov uvadzajte:

1. Objednavacie ¢islo dielu

2. Nazov dielu

3. Typ zdroja
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4. Napéjacie napétie a kmitocet uvedeny
na vyrobnom §titku

5. Vyrobné ¢islo zdroja

PRIKLAD: 2 kusy obj. &islo 30451 ventila-

tor SUNON pre stroj KIT 205, 3x400V

50/60 Hz, vyrobni ¢islo ...

Poskytnutl zaruky
Zaruéni doba stroju KIT je vyrobcom
stanovina na 24 mesiacu od podeje stro-
je kupujicemu. Lehota zaruky zadina
bezat’ dnom predani stroje kupujicemu,
pripadne dnom mozné dodavky. Zaruéni
lehota na zvéraci hordky je 6 mesiacu.
Do zaru¢ni doby sa nepocita doba od
uplatneni opravnené reklamacie az do
doby, kedy je stroj opraveny.

2. Obsahom zaruky je odpovednost za to,
ze dodany stroj ma v dobe dodani a po
dobu zaruky bude mat vlastnosti stano-
vené zavaznymi technickymi podmien-
kami a normami.

3. Odpovednost za vady, ktoré sa na stroji
vyskytnu po jeho predaji v zarucni leho-
te, spociva v povinnosti bezplatného od-
straneni vady vyrobcom stroje nebo ser-
visni organizacii poverenou vyrobcom
stroje.

4. Podmienkou platnosti zaruky je, aby bol
zvaraci stroj pouzivany spOsobom a
k ucelom, pre ktory je ureny. Ako vady
sa neuznavaju poskodeni a mimoriadna
opotrebeni, ktora vznikla nedostato¢nou
opatery ¢i zanedbanim i zdanlivé bez-
vyznamnych vad.

Za vadu nie je moZne napr. uznat’:

e Poskodeni transformatoru alebo
usmeriiovace vplyvom nedostatoéné
udrzby zvaracieho horadku a nasled-
ného skratu medzi hubici a prievla-
kem.

e Poskodeni elektromagnetického
ventilu necistotami vplyvom nepou-
zivani plynového filtru.

e Mechanické poskodeni zvaracieho
hordku vplyvom hrubého zachadza-
ni atd.

Zaruka sa d’alej nevzt'ahuje na poskode-

ni vplyvom nesplnenim povinnosti maji-
tel’a, jeho nesktisenosti, nebo znizenymi
schopnosti, nedodrzanim predpisu uve-
denych v navodu pre obsluhu a udrzbu,
uzivanim stroje k ucelom, pre ktoré nie
je ureny, pretazovanim stroje, byt i
prechodnym. Pri Gdrzbe a opravach
stroje musi byt vyhradne pouZivany
originalny diely vyrobca.

5. 'V zaru¢ni dobe nie st dovoleny akékoli
upravy nebo zmeny na stroji, ktoré mo-
zu mat vplyv na funkénost’ jednotlivych
sucasti stroje. V opacnom pripade nebu-
de zaruka uznana.

6. Naroky zo zaruky musi byt uplatneny
naliehavé po zisteni vyrobni vady nebo
materialové vady a to u vyrobca nebo
predajca.

7. Ak sa pri zaruéni oprave vymeni vadny
diel, prechadza vlastnictvo vadného die-
lu na vyrobca.

ZARUCNI SERVIS

1. Zarucni servis méze prevadzat’ jen ser-
visni technik preSkoleny a povereny
spolo¢nosti Kiihtreiber, s.r.o.

2. Pred vykonanim zarucni opravy je nutné
previest’ kontrolu tdaju o stroji: datum
preodeje, vyrobni C¢islo, typ stroje.
Vpripade ze udaje nie st v stladu
s podmienkami pre uznani zaruéni opra-
vy, napr. presla zaruéni doba, nespravne
pouzivani vyrobku v rozporu s navodom
k pouziti atd., nejedna sa o zaruéni opra-
vu. V tomto pripade vSetky naklady spo-
jené s opravou hradi zakaznik.

3. Nedielnou sucasti podkladu pre
uznani zaruky je riadne vyplneny za-
ruéni list a reklamacéni protokol.

4. V pripade opakovani rovnaké zavady na
jednom stoji a rovnakom dielu je nutna
konzultacie sa servisnom technikom
spolo¢nosti Kiihtreiber, s.r.0.

Postup prevadeni revizie zva-
racieho stroje KIT STAN-
DARD:

K prevadeni revizie je nutné pouzit’ vhodny-
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merici pristroj pre miereni prechodového

odporu napr. DIGIOHM 40 a pristroj pre

miereni izola¢ného odporu napr. MEGMET

501D. Pred mierenim je nutné stroj nasle-

dovne pripravit’:

1. Zapnite hlavni vypina¢ na stroji.

2. Pomoci pripravku slepnite mechanicky
stykac.

POZOR! Pri prevadeni revizii nezapojujte

stroj do siete a dodrzujte bezpecnostni po-

kyny pre ochranu pred trazom el. pradom.

Postup miereni:

1. Miereni prechodového odporu:

e Jeden vyvod mericieho pristroje DI-
GIOHM pripevnite k ochrannému ko-
liku siet'ové vidlice.

e Druhy vyvod pripojte ku vSetkym bo-
dom pre pripojeni ochranného vodice
vnutri stroje. Velkost prechodového
odporu musi byt mensi nez 0,1 Ohm.

2. Miereni izolaéného odporu:
Izola¢ni odpor sa meria (meria sa napiti

m 500V):

a) Medzi fazovymi vodi¢i a ochrannym
vodi¢om

b) Medzi fdzovymi vodi¢i a ovladacimi
okruhy

¢) Medzi fazovymi vodici a zvaracim ok-
ruhom

d) Medzi ochrannym vodi¢om a ovladaci-
mi okruhy

e) Medzi ochrannym vodi¢om a zvaracim
okruhom

f) Medzi zvaracim okruhom a ovladacimi
okruhy

Izola¢ni odpor nesmie byt’ nizsi nez:

a) Vstupni obvod (vratane pripojenych
riadiacich obvodu) proti zvaraciemu ob-
vodu (vratane pripojenych riadiacich
obvodu) 5SMOhm.

b) Riadiaci obvody a nezivé Casti proti
vSetkym obvodom 2,5MOhm.

Postup prevadeni revizie zva-
racieho stroje KIT PROCES-
SOR a SYNERGIC:

K prevadeni revizie je nutné pouzit’ vhodny
merici pristroj pre miereni prechodového

odporu napr. DIGIOHM 40 a pristroj pre

miereni izola¢ného odporu napr. MEGMET

501D a pristroj pre miereni metédou pradu

predchadzajuceho ochrannym vodiCom a

metédou miereni nahradného unikajuceho

prudu napr. REVEX 51 (2051). Pred miere-

nim je nutné stroj nasledovne pripravit:

1. Zapnite hlavni vypina¢ na stroji.

2. Pomoci pripravku nepnite mechanicky
stykac.

POZOR! Pri prevadeni revizii nezapojujte

stroj do siete a dodrzujte bezpecnostni po-

kyny pre ochranu pred urazom el. pridom.

Postup miereni:

1. Miereni prechodového odporu:

e Jeden vyvod mericieho pristroje
DIGIOHM pripevnite k ochrannému
koliku sietové vidlice.

e Druhy vyvod pripojte ku vsetkym
bodom pre pripojeni ochranného
vodice vnutri stroje. Velkost pre-
chodového odporu musi byt mensi
nez 0,1 Ohm.

2. Miereni izola¢ného odporu:

'POZOR! Mierime iba napéti m 100V
Izola¢ni odpor sa meria:

a) Medzi fazovymi vodici a ochrannym vodi-

com

b) Medzi fazovymi vodi¢i a zvaracim
okruhom

¢) Medzi ochrannym vodi¢om a zvaracim
okruhom

Izola¢ni odpor nesmi byt’ niZsi nez:

a) Vstupni obvod (vratane pripojenych
ria-diacich obvodu) proti zvaraciemu
obvodu (vratane pripojenych riadiacich
obvodu) SMOhm.

b) Riadiaci obvody a nezivé Casti proti
v§etkym obvodom 2,5MOhm.

Pomoci mericieho pristroje REVEX zmierte

prud pretekajtici ochrannym vodi¢om a na-

hradni unikajuci prad. Ziadny z pradu nesmi
byt vyssinez 3,5 mA.

Zvaracka musi prechadzat’ periodickymi

kontrolami podPa CSN 33 1500/1990
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