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Staiecka 997, 674 01 Trebié¢
CZECH REPUBLIC
www.kuhtreiber.cz
Tel.: +420 568 851 120
Fax: +420 568 851 010

Vyrobce si vyhrazuje pravo na zménu
Vyrobca si vyhradzuje pravo na zmenu.

The producer reserves the right to modification.
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CZ - Navod k obsluze a udrzbé
SK - Navod na obsluhu a udrZbu

EN - Instruction for use and maintenance
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Uvod

Vazeny zakazniku, dékujeme Vam za davéru a
zakoupeni naseho vyrobku. Pfed uvedenim do
provozu si prosim dukladné piectéte vSechny
pokyny uvedené v tomto navodu. Pro nejopti-
malngjsi a dlouhodobé pouziti musite dodrzovat
instrukce pro pouziti a udrzbu zde uvedené. Ve
Vasem zdjmu Vam doporucujeme svéfit Gdrzbu
a piipadné opravy nasi servisni organizaci, ktera
ma dostupné piislusné vybaveni a specialné vy-
Skoleny personal. Veskeré nase stroje a zafizeni
jsou predmétem dlouhodobého vyvoje. Proto si
vyhrazujeme pravo na zménu béhem vyroby.

Popis

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

Stroje jsou feSené jako pojizdné soupravy, liSici
se od sebe navzajem vykonem a vybavou. Zdroj
svafovaciho proudu, zasobnik dratu a posuv dratu
jsou v jedné kompaktni plechové skiini s dvémi
pevnymi a dvémi oto¢nymi koly.

Stroje KIT jsou ureny ke svafovani tenkych,
stfednich a vétSich tlousték materialti pii pouziti
dratd od 0,6 - 1,2 mm. Standardni vybaveni stroji
je uvedeno v kapitole ,,Vybaveni stroji KIT*.
Svatovaci stroje jsou v souladu se vSemi normami
a nafizenimi Evropské Unie a Ceské republiky.

Technicka data

Obecna technicka data stroji  jsou shrnuta
v tabulce 1.
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ES PROHLASENI O SHODE / ES VYHLASENIE O ZHODE

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

674 01 Ttebi¢

DIC: CZ25544390

prohlasujeme na svou vylu¢nou odpovédnost, ze vyrobKky nize uvedené spliuji pozadavky zakona 168/1997
Sb., v poslednim znéni a zakona 169/1997 Sb. v poslednim znéni a nafizeni vlady 17/2003, 18/2003,
24/2003.

prehlasujeme na svoju vyluénii zodpovednost, ze vyrobky dolu uvedené spliiuji poziadavky zakona
168/1997 Zb., v poslednom zneni a zakona 169/1997 Zb. v poslednom zneni a nariadenie vlady 17/2003,
18/2003, 24/2003.

STANDARD  KIT 255 KIT 280 KIT 285 KIT 305 KIT 309 KIT 351 KIT 354 KIT 384 KIT 389 KIT 405

PROCESSOR  KIT 255 - KIT 285 KIT 305 KIT 309 KIT 351 KIT 354 KIT 384 KIT 389 KIT 405

SYNERGIC KIT 255 - KIT 285 KIT 305 - KIT 351 KIT 354 KIT 384 - KIT 405

Popis elektrického zafizeni:

Popis elektrického zariadenia:

Svatovaci MIG/MAG stroje
Zvaraci invertor pre zvaranie MMA/TIG

Odkaz na harmonizované normy:

Odkaz na harmonizované normy:

CSN EN 60974-1
CSN EN 50199 a normy souvisejici / CSN EN 50199 a normy stvisejlice

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

Posledné dvojcislie roku, kedy bolo na vyrobky oznacenie CE umiestené:

02

Misto vydani / Miesto vydania: 20.9.2005

Datum vydani  / Datum vydania: Trebic

Jméno / Meno: Martin Keliar
Funkce / Funkcie: jednatel spolecnosti
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Osvédceni o jakosti a kompletnosti vyrobku
Osvedcenie o akosti a kompletnosti vyrobku
Testing certificate

Vyrobce

Vyrobca Kiihtreiber, s.r.o.

Producer

Nizev a typ vjrobku STANDARD PROCESSOR SYNERGIC

Nazov a typ vyrobku

Type KIT 255 280 285 305 309 351 354 384 389 405

Vyrobni éislo stroje:
Vyrobné ¢islo:
Serial number:

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

Datum vyroby
Datum vyroby
Date of production

Kontroloval
Kontroloval
Inspected by

Razitko OTK
Peciatka OTK
Stamp an signature OTK

Zaruéni list
Zaruény list
Warranty certificate

Datum prodeje
Datum predaja
Date of sale

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

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

Datum pfevzeti servisem
Datum prevzatia servisom
Date of take-over

Datum provedeni opravy
Datum prevzatia z opravy
Date of repair

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

Podpis pracovnika
Podpis pracovnika
Signature of serviceman

Pozniamky:
Poznamky:

Note:
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Provedeni stroja
Stroje KIT 255, 280, 285, 305, 309, 351, 354, 384, 389 a 405 jsou dodavany v té€chto provedenich:

Jednoduché a spolehlivé ovladani stroji KIT. Ovladani je provedeno jednim potenciometrem posuvu dratu
a dvéma dal$imi potenciometry s vypinacem, kterymi se zapinaji a nastavuji funkce bodovani a pulsovani.
Tato varianta je vybavena digitalnim voltampérmetrem (jen u stroji KIT 255, 285, 305, 351, 354, 384 a
405).

Digitalni provedeni PROCESSOR - pouze KIT 255, 285, 305, 309, 351, 354, 384, 389 a 405

PROCESSOR

Jednoduse fesené ovladani vSech funkeci pro svafovani metodami MIG/MAG. Jednoduché ovladani a na-
stavovani vSech hodnot se provadi jednim potenciometrem a dvémi tla¢itky. K jednoduchosti ovladani
prispiva funkce Logic. Stroje s timto ovladanim jsou vybaveny digitadlnim voltampérmetrem s paméti.
Jednoduse fesené ovladani umoziuje nastaveni hodnot pfedfuku / dofuku plynu, funkce Soft start, doho-
feni dratu, bodovani a pulzovani. Ovladani umoziuje nastaveni dvoutaktniho a ¢tyftaktniho rezimu. Bez-
problémové progresivni zavadéni dratu. Elektronickd regulace rychlosti posuvu dratu disponuje zpétno-
vazebni regulaci posuvu dratu, ktera zajiSt'uje konstantni nastavenou rychlost posuvu.

Synergické provedeni SYNERGIC — pouze KIT 255, 285, 305, 351, 354, 384 a 405

SYNEreic

Vyrazné zjednodusuje nastavovani svafovacich parametrti. Jednoduchym nastavenim priméru svarova-
ciho dratu a pouzitého ochranného plynu obsluha urci typ programu. Pak uz staci jen jednoduché nasta-
veni napéti prepinacem a ovladaci jednotka Synergic vybere nejvhodnéj§i parametry rychlosti posuvu
dratu. K jednoduchému ovladani a nastavovani vSech hodnot slouzi jeden potenciometr a dv¢ tlacitka.
K jednoduchosti ovladani ptispiva funkce Logic. Stroje s timto ovladanim jsou standardné vybaveny di-
gitalnim voltampérmetrem s paméti. Jednoduse fesené ovladani umoznuje nastaveni hodnot predfuku /
dofuku plynu, funkce Soft start, dohofeni dratu, bodovani a pulzovani. Ovladani umoziuje nastaveni
dvoutaktniho a Ctyitaktniho rezimu. Bezproblémové progresivni zavadéni dratu. Elektronické regulace
rychlosti posuvu dratu disponuje zpétnovazebni regulaci posuvu dratu, ktera zajist'uje konstantni nasta-
venou rychlost posuvu.
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Tabulka ¢. 1

Technicka data KIT 255 280-285-305 351-384 354-405

Vstupni napéti 50 Hz 3x400V 3x400V 3x400V 3x400V 3x400V 3x400V
Rozsah svateciho proudu | 30-280A | 30-280A | 30-250A | 30-350A | 30-350A | 30-350A
Napéti na prazdno 18-42V 17-38V | 17,7-392V | 18-40V 18-40V 20-49V
Pocet regulacnich stuptiti 20 20 10 40 40 21
Zatézovatel 30% 280 A 20% 280 A 250 A 350 A 350 A 320 A
Zatézovatel 60% 250 A 260 A 200 A 300 A 300 A 230 A
Zatézovatel 100% 210 A 220 A 170 A 260 A 260 A 210 A
Sitovy proud/ptikon 60% |11A/7,6 KVA [12,3A/8,6KVA| 9,5A/6,6KVA|153A/10,6KVA[153A/106KVA 10A/7KVA
Jisténi - pomalé, char. D 25 A 25 A 25 A 25 A 25 A 25 A
Vinuti Cu Cu Cu/Al Cu Cu Cu/Al
Posuv dratu 2-kladka 2-kladka 2-kladka 2-kladka 4-kladka 2-kladka
Standardné osaz. kladkou 1,0-1,2 1,0-1,2 0,8-1,0 1,0-1,2 1,0-1,2 1,0-1,2
Rychlost podavani dratu 1-25 m/min STANDARD, 0,5-20 m/min PROCESSOR a SYNERGIC
Primér dratu - ocel, nerez 0,6-1,2 0,6-1,2 0,6-1,2 0,6-1,2 0,6-1,2 0,6-1,2

- hlinik 0,8-1,2 0,8-1,2 0,8-1,2 1,0-1,2 1,0-1,2 1,0-1,2

- trubicka 0,8-1,2 0,8-1,2 - 0,8-1,2 0,8-1,2 0,8-1,2
Kryti P 21 1P 21 1P 21 P 21 1P 21 1P 21
Ttida izolace F E F F F F
Normy EN 60974-1 EN 50199

Rozméry D-$-V (mm) 835x480x840 | 835x480x840 | 800x490x740 | 835x480x840 | 835x480x840 | 835x480x840
Hmotnost 97 kg 98 kg 88 kg 104 kg 104 kg 105 kg

Omezeni pouZiti

(ISO/IEC 60974-1)

Pouziti téchto svafovacich stroji je typicky pteru-
Sované, kdy se vyuziva nejefektivnéjsi pracovni
doby pro svafovéani a doby klidu pro umisténi
svafovanych ¢asti, pfipravnych operaci apod. Tyto
svafovaci stroje jsou zkonstruovany zcela bezpetné
k zatézovani max. 250A, 280A, 320A a 350A nomi-
nalnitho proudu po dobu prace 20 %, resp. 30 %
z celkové doby uziti.

Smérnice uvadi dobu zatizeni v 10 minutovém
cyklu. Za 20% pracovni cyklus zatézovani se po-
vazuji 2 min. z deseti minutového ¢asového use-
ku. Jestlize je povoleny pracovni cyklus piekro-
¢en, bude v dusledku nebezpecného prehrati pre-
rusen termostatem, v zajmu ochrany komponenti
svatfecky. Toto je indikovano rozsvicenim zlutého
svétla na prednim ovladacim panelu stroje. Po
nékolika minutach, kdy dojde k ochlazeni zdroje
a zluté svétlo zhasne, je stroj pfipraven pro opé-
tovné pouzit. U strojli synergic a procesor se zob-
razi na displeji Err. Svafovaci stroje KIT jsou
konstruovany v souladu s ochrannou urovni IP

21.
Bezpecénostni pokyny A
Svafovaci stroje KIT musi byt

pouzivany vyhradné pro svafovani
a ne pro jiné neodpovidajici pouziti. Nikdy nepo-
uzivejte svafovaci stroj s odstranénymi kryty. Od-
stranénim krytd se snizuje G¢innost chlazeni a
muize dojit k poskozeni stroje.

Dodavatel v tomto pfipadé neptejima odpovéd-
nost za vzniklou $kodu a nelze z tohoto diivodu
také uplatnit narok na zaru¢ni opravu. Jejich ob-
sluha je povolena pouze vySkolenym a zkusenym
osobam. Pracovnik musi dodrzovat normy CEI
26.9 HD 407, CSN 050601, 1993, CSN 050630,
1993 a bezpeénostni ustanoveni, aby byla zajisté-
na jeho bezpecnost a bezpecnost treti strany.

NEBEZPECi PRI SVARENI A BEZPEC-
NOSTNi POKYNY PRO OBSLUHU JSOU
UVEDENY:

CSN 05 06 01/1993 Bezpeénostni ustanoveni pro
obloukové svateni kovi. CSN 05 06 30/1993
Bezpec¢nostni predpisy pro svareni a plasmové fe-
zani. Svarecka musi prochazet periodickymi kont-
rolami podle CSN 33 1500/1990. Pokyny pro
provadéni této revize, viz. § 3, vyhlaska CUPB
¢.48/1982 sb., CSN 33 1500:1990 a CSN
050630:1993 ¢l. 7.3.

DODRZUJTE VSEOBECNE PROTIPO-
ZARNI PREDPISY!

Dodrzujte vSeobecné protipozarni piedpisy pii
soucasném respektovani mistnich specifickych
podminek. Svafovani je specifikovano vzdy jako
¢innost s rizikem pozaru. Svarovani v mistech s
hoflavymi nebo s vybuSnymi materialy je
prisné zakazano! Na svafovacim stanovisti
musi byt vZdy hasici pFistroje.

POZOR! Jiskry mohou zpusobit zapaleni mnoho
hodin po ukonceni svafovani, pfedev§im na ne-
pfistupnych mistech. Po ukonceni svafovani
nechte stroj minimalné deset minut dochladit. Po-
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4/ Rubbed-in upper sheave.
5/ The spring of the appropriate diameter
has not been used.

6/ Dirty spring.

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

8/ Sheave for some other diameter of the
wire.

9/ Sheave of the feed is worn out.

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

Change the upper pulley.
Change the spring.

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

Release the thrust of the shift sheave.

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

Release the spool brake.

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

1/ Damaged alteration switch of the cur-
rency.

2/ Damaged secondary rolling of the
transformer.

3/ Damaged primary rolling of the trans-
former.

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

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

Remove the cause of the short circuit.

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

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

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

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

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

Clean the space of the feed from all dirt.

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

Gas does not go
through the weld-
ing machine

1/ Clogged gas hose in the welding torch.

2/ The valve is without voltage.

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

Change the panel of controlling electronics.

Porous welding

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

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

point 2/ Too strong draught in the working Increase the flow of the shielding/protective
place. gas or avoid draught.
(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 19 t1m<?s bigger

) than the diameter of used welding wire.
6/ Too small or too big flow of the gas. éacE;SSt 598 017 O G (25 G £ 15 €L P2
7/ Hose connections do not seal. Check if all hose connections seal.
1/ The opening of drawing die (point of
Welding wire the welding torch) is too narrow, does not | Change the drawing die and use the right

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

correspond to the diameter of the used
welding wire.

2/ Pressure on the flattening sheave is too
big.

3/ Dirty or damaged spring in the welding
torch.

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

one.

Release the flattening sheave of the feed.

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

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

Warning: machine can repair only competed and educated personal!

Symptom

Badly welds —it’s

sticking, scorching,

shaking, large spat-
ter

Reason

DIE

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

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

3/ Tip is very dirty.

4/ Tip is worn out.

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

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

7/ Dirty spring.

8/ Sheave for different diameter of wire.

9/ Shift sheave is worn out.

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

1/ Fallen-out phase.

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

4/ Wrong rectifier.

5/ Low - quality gas or wire.

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

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

Resolution

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

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

Change tip for corresponding one.

Clean or change the tip.
Change the tip.

Change the spring.

Change the spring.

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

Release the thrust of the shift sheave.

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

Release the screw of the spool brake.

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

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

Change the rectifier.

Use different wire or gas.

Change the alteration switch.

Change the el. Transformer.

Replace the faulty circuit.

The wire is unregu-
larly fed

1/ Worn out sheave - the wire is slipping.

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

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

Change the sheave.

Change the sheave.

Change the carbons, the retch or the whole
motor.
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kud nedojde k dochlazeni stroje, dochazi uvnitt
k velkému nartstu teploty, ktera muze poskodit
vykonové prvky.

BEZPECNOST PRACE PRI SVAROVANI
KOVU OBSAHUJICICH OLOVO, KADMI-
UM, ZINEK, RTUT A BERYLIUM

Ucinte zvlastni opatfeni, pokud svaiujete kovy,
které obsahuji tyto kovy:

PREVENCE PRED URAZEM
ELEKTRICKYM PROUDEM

ZPLODINY A PLYNY PRI
SVAROVANI

U nadrzi na plyn, oleje, pohonné hmoty atd.
(i prazdnych) neprovadéjte svarecské prace,
nebot’ hrozi nebezpeci vybuchu. Svareni je
mozné provadét pouze podle zvlastnich
predpisii !!!

V prostorach s nebezpe¢im vybuchu plati
zvlastni predpisy.

Neprovadéjte opravy svareciho

stroje pii provozu a je-li zapojen do el. sité.
Pied jakoukoli idrzbou nebo opravou od-
pojte piistroj ze sité.

Svarovaci stroje musi byt obsluhovany a pro-
vozovany kvalifikovanym personalem.
Vsechna pfipojeni musi souhlasit s platnymi
regulemi (CEI 26-10 HD 427), ¢eskymi a ev-
ropskymi normami a zakony zabranujici tira-
zim.

Nesvatujte ve vlhku, vlhkém prostiedi nebo
za deste.

Nepouzivejte opotiebované nebo poskozené
svafovaci kabely.

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

Nesvatujte se svafovacim horakem a se sva-
fovacimi a napajecimi kabely, které maji ne-
dostatecny pruiez. Nepokracujte ve svaiova-
ni, jestlize jsou kabely nebo hofak ptehraté,
zabranite rychlému opotfebovani izolace.
Nikdy se nedotykejte casti el. obvodu.

Po skonceni svafovani opatrné odpojte sva-
fovaci kabel a hotéak od stroje a zabraite kon-
taktu s uzemnénymi ¢astmi.

Zajistéte Cistou pracovni plo- A
chu a odvétravani od veskerych plynd vytva-
fenych béhem svafeni, zejména v uzavienych
prostorach.

Umistéte svarovaci soupravu do dobfe vétra-
nych prostor.

OCHRANA PRED ZARENIM,
POPALENINAMI A HLUKEM

POZOR, TOCICI SE
OZUBENE SOUKOLI -

ZABRANENI POZARU
A EXPLOZE

Odstraite veskery lak, necistoty a mastnoty,
které pokryvaji casti urcené ke svafovani,
aby se zabranilo uvolnovani toxickych plynu.
Pracovni prostory vzdy dobie vétrejte.
Nesvaiujte v mistech, kde je podezieni z ini-
ku zemniho, ¢i jinych vybusnych plyni nebo
blizko u spalovacich motori.

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

Nikdy nepouzivejte nefunkéni
nebo  poskozené  ochranné
pomucky.

Nedivejte se na svareci oblouk bez vhodného
ochranného §titu nebo helmy.

Chraite své o¢i specialni svafovaci kuklou
opatfenou  ochrannym tmavym  sklem
(ochranny stupeni 9 - 14 EN 169).

Thned odstraite nevyhovujici ochranné tmavé
sklo. Umistujte prihledné ciré sklo pied
ochranné tmavé sklo za ti¢elem jeho ochrany.
Nesvatujte pted tim, nez se ujistite, ze vSech-
ny osoby ve vasi blizkosti jsou vhodné chra-
néni.

Vzdy pouzivejte ochranny odév a kozené ru-
kavice abyste zabranili spalenindm a zrané-
nim pfi manipulaci s materialem. Pouzivejte
ochranna sluchatka nebo usni vyplné.

S posuvem dratu manipulujte
velmi opatrné a pouze pokud je stroj vypnut.

Pfi manipulaci s posuvem nikdy nepouzivejte
ochranné rukavice, hrozi zachyceni souko-

lim.
Odstraiite z pracovniho prostiedi

vSechny hoflaviny. Nesvatujte v blizkosti
hoflavych  materiald a  tekutin  nebo
v prostiedi s vybusnymi plyny.

Nemgéjte na sobé odév nasakly olejem nebo
mastnotou, mohlo by dojit k jeho vzniceni.
Nesvafujte materialy, které obsahovaly hot-
lavé latky nebo ty, které vytvaii pii zahrati

( eesky |
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NEBEZPECI SPOJENE S
ELEKTROMAGNETICKYM
POLEM

toxické ¢i hoflavé pary. I malé mnozstvi
téchto latek muize zplsobit explozi.

Nikdy nepouzivejte kyslik k vyfoukavani
kontejnert a nadob.

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

Mgjte blizko vaseho pracovisté hasici pfi-
stroj.

Nikdy nepouzivejte kyslik ve svafovacim ho-
taku, ale vzdy jen netecné plyny a jejich smé-
si nebo CO,.

Magnetické pole vytvafené piistrojem urce-
nému ke svafovani mize byt nebezpecné li-
dem s kardiostimulatory, pomuickami pro
neslysici a s podobnymi zatizenimi. Tito lidé
musi pfiblizeni k zapojenému piistroji kon-
zultovat se svym lékafem.

Pokud je pfistroj v provozu, nepfiblizujte
knému hodinky, nosi¢e magnetickych dat,
hodiny apod. Mohlo by dojit v disledku pi-
sobeni magnetického pole k trvalym posko-
zenim téchto pfistroju.

Svarovaci stroje jsou ve shodé s ochrannymi
pozadavky stanovenymi smérnicemi o elek-
tromagnetické kompatibilit¢ (EMC). Zejmé-
na se shoduje s technickymi ptredpisy normy
EN 50199 a piedpoklada se jeho Siroké pou-
ziti ve vSech primyslovych oblastech, ale
neni pro domaci pouziti! V pfipadé pouziti v
jinych prostorach nez priimyslovych mohou
existovat nutnd zvlastni opatfeni (viz EN
50199, 1995 ¢l. 9). Jestlize dojde k elektro-
magnetickym porucham, je povinnosti uziva-
tele nastalou situaci vyfesit. V nekterych pfi-
padech je naprava v zavedeni vhodnych filtra
do piivodni $idry.

MANIPULACE

SUROVINY A ODPAD

Stroj je opatfen madlem pro 3

snadné&j$i manipulaci.
V zadném ptipadé nesmi byt toto madlo pou-
zito pro manipulaci na jefabu nebo zvedacim
zatizeni!

Pro zvedani na jefabu je u téchto stroji zpev-
néna dolni ¢ast ramu, pod kterou se protah-
nou vazaci prostiedky.

e

Tyto stroje jsou postaveny z ma-
teridlti, které neobsahuji toxické
nebo jedovaté latky pro uzivatele.

LIKVIDACE POUZITEHO ZA-
RiZENi

MANIPULACE A USKLzﬂ&DNE-
NI STLACENYCH PLYNU

Béhem likvidacéni faze je pfistroj rozlozen,
jeho jednotlivé komponenty jsou bud’ eko-
logicky zlikvidovany nebo pouzity pro dalsi

zpracovani.

Pro likvidaci vyfazeného
zafizeni vyuzijte sbémych mist uréenych
k odbéru pouzitého elektrozafizeni (sidlo
firmy Kiihtreiber).

Pouzité zatizeni nevhazujte do b&ézného od-
padu a pouzijte postup uvedeny vyse.

Vzdy se vyhnéte kontaktu mezi
kabely pfenasejicimi svareci
proud a lahvemi se stlaéenym plynem a jejich
uskladnovacimi systémy.

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

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

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

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

e Vpiipad¢ ze chcete ziskat dalsi informace,
konzultujte bezpecnostni pokyny tyk?jici se
pouzivani stlaéenych plynt dle norem CSN 07
8305 a CSN 07 85 09.

UMISTENI STROJE

Pfi vybéru pozice pro umisténi stroje dejte pozor,
aby nemohlo dochazet k vniknuti vodivych necis-
tot do stroje (napf. odlétajici ¢astice od brusného
nastroje).

Instalace

Misto instalace pro systém by mélo byt peclivé
zvazeno, aby byl zajistén bezpeény a po vsech
strankach vyhovujici provoz. Uzivatel je zodpo-
védny za instalaci a pouZivani systému v souladu
s instrukcemi uvedenymi v tomto navodu. Vyrob-
ce neruci za Skody vzniklé neodbornym pouzitim
a obsluhou. Stroje KIT je nutné chranit pied vlh-
kem a destém, mechanickym poskozenim, priva-
nem a piipadnou ventilaci sousednich strojt,

( eesky |
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1/ Vypadnuta faza

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

4/ Vadny usmeriiovac.

5/ Nekvalitny plyn alebo drot.

6/ Vadny prepina¢ napitia.

7/ Vadné obvody.

8/ Prepalené droty medzi transformatorom a pre-
pinaCom napitia.

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

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

Vymeiite usmeriiovac.

Pouzite iny drot alebo plyn.

Vymeiite prepinac.

Vymeite transformator.

Nahrad'te vadné vedenie.

Dro6t je posuvom ne-
pravidelne podavany.

1/ Opotrebovana kladka - drot preklzuje.

2/ Nie je pouzity spravny priemer kladky.

3/ Vadny motorcek - opotrebované uhliky alebo
vadna kotva.

4/ Zadrena horna kladka.

5/ Nie je pouzity bovden spravneho priemeru.

6/ Znecisteny bovden.

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

8/ Kladka na iny priemer drotu.

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

Vymeiite kladku.
Vymeite kladku.

Vymeiite uhliky, kotvu alebo cely motoréek.

Vymeiite hornti kladku.

Vymeiite bovden.

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

Uvolnite prietlak kladky posuvu.

Nasad'te kladku odpovedajuci pouzitému prieme-
ru drétu.

Vymeiite kladku za novou.

Uvolnite brzdu cievky.

Transformator vyda-

va vel'mi silny bruci-

vy zvuk, zohrieva sa,
navaruje.

1/ Poskodeny prepinac napétia.

2/ Poskodené sekundarne vinutie transformatoru.
3/ Poskoden¢ primarne vinutie transformatoru.
4/ Skrat na usmeriiovadi alebo na vyvodoch.

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

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

hrieva sa sietovy ka-

bel.

1/ Cievka alebo drot sa dotyka skrine stroja.

2/ Kovové necistoty prepojuju teleso posuvu na
skrini zvaracky.

3/ Usmeriovaé sa dotyka skrine stroja.

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

Vy¢istite priestor posuvu od vietkych necistot.

Zamedzte kontaktu telesa usmeriiovaca a skrine
stroja.

Zvarackou neprecha-
dza plyn.

1/ Upchana plynova hadic¢ka v horaku.

2/ Ventil je bez napitia.

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

Pory v zvare.

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

2/ Prilis silny prievan na pracovisku.

3/ Material je zne€isteny hrdzou, farbou alebo
olejom.

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

7/ Hadicovy prepoj netesni.

Pust'te plyn alebo pripojte novu, plna flasu.

Zvyste prietok ochranného plynu alebo zamedzte
prievanu.

Dokonale material ocistite.

Odstrante rozstrek a postriekajte hubicu separac-
nym sprejom.

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

Zvaraci drot tvori
slucku medzi klad-
kami a vstupom do

kapilary horaku.

1/ Otvor prievlaku ($picky horaku) je prili§ Gzky,
neodpoveda priemeru pouzitého zvaracieho drétu.
2/ Tlak na pritla¢nej kladke prilis velky.

3/ Znegisteny alebo poskodeny bovden v horaku.
4/ V horaku je pouzity bovden na iny @ zvaracie-
ho drotu.

Vymeiite prievlak za vhodny.

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

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

Zavada

prizna

Nebezi ventilator,
zvaracka nezvara.

Pri¢ina
1/ Je stroj zapnuty v sieti?
2/ Je v sietovej zasuvke napétie?
3/ Nie je vypadnuty drdt zo svorkovnice zastréky
alebo zasuvky?
4/ Hlavny vypina¢ je poskodeny.
5/ Vypadnuty kabel zo svorkovnice vo stroji.
6/ Maly transformator je bez napitia - vypadnuta
faza.
7/ Vadny ovladaci transformator.

RieSenie
Zapnite stroj do siete.
Skontrolujte sietovi zasuvku.
Skontrolujte sietovu zastrcku alebo zasuvku.
Vymeite hlavny vypinac.
Upevnite kabel.
Skontrolujte zasuvku, zastréku a privodny siet'ovy

kébel.
Vymeiite ovladaci transformator.

Ventilator nebezi.

Vadny ventilator.

Vymeiite ventilator.

Ventilator ide, zva-
racka nezvara

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

2/ Vadny spinac alebo ovladaci kabel v horaku.

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

4/ Vadna cievka stykaca.

5/ Vadné termostaty (viz. schéma).

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

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

1/ Prelomeny zemniaci kabel.

2/ Vadny koax. kabel hordku.

Zapnite ovladaciu zastr¢ku horaku.

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

Vymeiite stykac.

Vymeiite termostaty.

Vymeite dosku.
Vymeite uhliky posuvu.

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

Na hubici horaku je
zvaraci prad

1/ 'V hubici horaku je nahromadeny rozstrek.

2/ Izol4cia hubice je poskodena.

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

Vyjmite hubicu.

Nie je mozné regulo-
vat’ rychlost’ posuvu
drotu

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

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

Stale unika horakom
plyn

1/ Nedistota na ventile.

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

4/ Vadny elektromagneticky ventil.

Urobte demontaz a precistite popripade napruzte
pruziny alebo vymente ventil.

Nastavte tlak.

Pouzite vhodny redukéni ventil, napriklad ventil
KUS.

Vymeiite elektromagneticky ventil.

gpame zvara - lepi,

A/ SPATNY PRIECHOD DROTU HORAKOM ALEBO PRIEVLAKOM

1/ Prievlak je prili§ zapusteny pod okrajom hubi-

Prievlak moze byt maximalne zapusteny 1 - 2

nadmérnym pretézovanim a hrubym zachazenim.

Pred instalaci systému by mél uzivatel zvazit

mozné elektromagnetické problémy na pracovisti,

zejména Vam doporucujeme, aby jste se vyhnuli
instalaci svafovaci soupravy blizko:

e signalnich, kontrolnich a telefonnich kabe-
Ii, radiovych a televiznich pFenaSeci a
prijimacia

e pocitaci, kontrolnich a méFicich zafizeni

e bezpecfnostnich a ochrannych zarizeni

Osoby s kardiostimulatory, pomickami pro

neslysici a podobné musi konzultovat pfistup

k zafizeni v provozu se svym lékafem. Pii insta-

laci zafizeni musi byt Zivotni prostiedi v souladu

s ochrannou urovni tj. IP 21 (IEC 529). Tento

systém je chlazen prostfednictvim nucené cirku-

lace vzduchu a musi byt proto umistén na tako-
vém misté, kde vzduch mize snadno proudit pii-
strojem.

Vybaveni strojiu KIT

Stroje KIT jsou standardné vybaveny:

zemnici kabel se svorkou délky 3 m

hadicka pro pfipojeni plynu

kladka pro drat o priimérech 1,0 a 1,2

privodni dokumentace

redukee pro drat 5 kg a 18 kg

nahradni pojistky zdroje ohfevu plynu

nahradni pojistky fidici elektroniky

funkcemi dvoutaktu a ¢tyftaktu

rezimy bodovani a pomalého pulzovani

dvou/ctyt kladkovy podavac dratu

Zvlastni prisluSenstvi na objednani:

e svafovaci hotak délky 3, 4 nebo Sm

e redukéni ventily na CO, nebo smésné plyny
Argonu

e nahradni kladky pro rizné priaméry drati
(napft. 0,8 a 1,0)

Ptipojeni do napajeci sité

Pied pripojenim stroje do sité se ujistéte, Ze

hodnota napéti a frekvence napéjeni v siti od-

povida napéti na vyrobnim S$titku p¥istroje a Ze

je hlavni vypinaé¢ zdroje svaiovaciho proudu

v pozici ,,0%.

Pouzivejte pouze originalni vidlici stroji KIT pro

pripojeni do sité. Svafovaci stroje KIT jsou kon-

struovany pro piipojeni k siti TN-C-S. Jsou doda-

ny s S-kolikovou vidlici. Stfedni vodi¢ neni u

téchto strojl pouzit.

Pfipadnou vymeénu 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

stiedniho vodice. Chcete-li vidlici vymeénit, po-

stupujte podle nasledujicich instrukei:

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

e 3 vodice fazové, pii¢emzZ nezalezi na potadi
pripojeni fazi

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

Pfipojte normalizovanou vidlici vhodné hod-

noty zatiZeni k privodnimu kabelu. Méjte jis-

ténou elektrickou zasuvku pojistkami nebo au-

tomatickym jisticem.

POZNAMKA 1: jakékoli prodlouzeni kabelu
vedeni musi mit odpovidajici prifez kabelu a za-
sadné ne s men§im prufezem, neZ je originalni
kabel dodavany s pfistrojem

POZNAMKA 2: vzhledem k velikosti instalova-
ného vykonu je potieba k pfipojeni zafizeni
k vefejné distribucni siti souhlas rozvodnych za-
vodi

TABULKA 2: ukazuje doporucené hodnoty jis-

navaruje, cuka, vel’ky | ce. mm pod okraj hubice. e  cCtyf kladkovy podavac dratu tvem, v:rtupmho privodu pfi max. nomindlnim zati-
i i 4 pouzité- ; i di 4 Zeni stroje
rozstrek IZI:uPalreéerer otvoru prievlaku neodpoveda pouzité Vit vk zneipevedite e nahradni dlly hoiaku )]
3/ Prievlak je silne znedisteny. Ocistite alebo vymeiite prievlak. ° Zemmf;l k?bel délky 4 nebo 5 m
4/ Prievlak je opotrebovany. Vymeiite prievlak. e rovna¢ dratu
5/ Prilis kratky alebo prili§ dlhy bovden v horaku. | Vymeite bovden.
6/ Nie je pouzity bovden spravneho priemeru. Vymeiite bovden.
7/ Znegisteny bovden. élizlglftlte bovden - bovden je treba kazdy tyzden Tabulka 2
9/ Kladka na iny priemer drotu. Uvolnite pritlak kladky posuvu. KIT 280-285-305 351-354-384-405
10/ Kladka posuvu je opotrebovand. iazér‘g;tue kladku odpovedajiicu pouzitému prieme- I Max 30%/*20% 280 A* 280 A 250 A 350 A 320 A
11/ Cievka drétu je prilis intenzivne brzdens. Uvolnite Sraub brzdy cievky. Instalovan vikon = | 9,9KVA S 2 Lovh Lo Cun 11KVA
B/ OSTATNE PRICINY Jisténi piivodu pomale, 25 A 25 A 25 A 25 A 25 A
charakteristika D
Napajeci ptivodni ka-
D3 “p 4x 2,5 mm 4x2,5mm 4x 2,5 mm 4x 2,5 mm 4x2,5mm
bel - prifez
Zemnici kabel- prifez 35 mm 35 mm 35 mm 70 mm 70 mm
Svat'. hotak Kiihtreiber” 25 | Kiihtreiber” 25 | Kiihtreiber® 25,36 | Kiihtreiber® 36 | Kiihtreiber” 25
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Obr. 1A

Ovladaci prvky (KIT 255, 280, 285,
305, 351, 354, 384, 389, 405)
OBRAZEK 1A

Pozice 1 Hlavni vypina¢. V pozici ,,0¢ je sva-
fecka vypnuta.

Pozice 2 10-polohovy piepina¢ napéti jemné.

Pozice 3 Dvou- respektive Ctyi- polohovy pie-
pina¢ napéti hrubé.

Pozice 4 Zluta kontrolka piehiati. Jestlize se
rozsviti, znamena to, ze se zapojila
funkce odpojeni pii ptehfati, protoze
limit pracovniho cyklu byl piekrocen.
Pockejte nekolik minut, jakmile kont-
rolka zhasne, mizete zadit svafovat. U
stroju procesor a synergic se na disple-
ji zobrazi Err.

Pozice 5 Potenciometr nastaveni rychlosti po-
davani dratu.

Pozice 6 Vypina¢ funkce BODOVANI s poten-
ciometrem nastaveni délky bodu.

Pozice 7 Vypina¢ funkce PRODLEVY s poten-
ciometrem nastaveni délky prodlevy
mezi jednotlivymi body - pomalé pul-
sy. Zapnuti funkce ,,étyitakt”.

Pozice 8 EURO konektor pfipojeni svafovaciho
hotaku.

Pozice 9 Rychlospojky indukénich vyvodi tlu-
mivky. Slouzi pro nastaveni dynamic-
kych vlastnosti zdroje svafovaciho
proudu.

Pozice 10 Svorkovnice zdroje napéti pro ohiev
plynu 42 V AC.

Pozice 11 Pfivodni kabel s vidlici.

Pozice 17 Automaticky elektromagneticky plyno-
vy ventilek.

Pozice 12 Navadéci trubicka EURO konektoru.

Pozice 13 Podavac dratu.
Pozice 14 Navadéci bovden dratu.

Pozice 15 Drzak civky dratu s brzdou.
Pozice 16 Adaptér civky dratu.

Ovladaci prvky

Pozice 1
Pozice 2

Pozice 3
Pozice 4
Pozice 5

Pozice 6

Pozice 7

OBRAZEK 2B

Pozice 8
Pozice 9

(KIT 309)

10-polohovy piepina¢ napéti.

Hlavni vypina¢. V pozici ,,0“ je zdroj
svarovaciho proudu vypnut.

EURO konektor ptipojeni svaf. hotaku
Rychlospojka zemniciho kabelu.
Potenciometr pro nastaveni rychlosti
posuvu dratu.

Vstup plynu do elektromagnetického
ventilku.

Svorkovnice zdroje napéti pro ohfev
plynu 24 V AC.

Adaptér civky dratu.
Drzak civky dratu s brzdou.

Pozice 10 Navadéci bovden dratu.
Pozice 11 Navadeéci trubicka EURO konektoru.

DIGITALNI OVLADANI PANELU PRO-

CESSOR

Obrazek C

( eesky |

_8-

| Kim255-205 )

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

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

Pouzijte jiny drat nebo plyn.

Vyméiite piepinac.

Vyméite transformator.

Nahrad'te vadné vedeni.

Drat je posuvem ne-
pravidelné podavan

1/ Opotiebovana kladka-drat prokluzuje.

2/ Neni pouzit spravny pramér kladky.

3/ Vadny motorek - opotiebované uhliky nebo
vadna kotva.

4/ Zadfena horni kladka.

5/ Neni pouzit bovden spravného praméru.

6/ Zneéistény bovden.

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

8/ Kladka na jiny prumér dratu.

9/ Kladka posuvu je opotiebovana.

10/ Civka dratu je ptili§ intenzivné brzdéna.

Vyméite kladku.
Vyméite kladku.

Vyméite uhliky, kotvu nebo cely motorek.

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

Uvolnéte pritlak kladky posuvu.

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

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

1/ Poskozeny prepina¢ napéti.

2/ Poskozené sekundarni vinuti trafa.

3/ Poskozené seprimarni vinuti trafa.

4/ Zkrat na usmértiovaci nebo na vyvodech.

Vyméiite pfepina¢ napéti.
Vyméiite trafo.

Vymeéite trafo.

Odstrante pfi¢inu zkratu.

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

1/ Civka nebo drat se dotyka skiiné stroje.
2/ Kovové neéistoty propoji téleso posuvu se
skiini svaiecky.

3/ Usmériovaé se dotyka skiiné stroje.

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

Vyc¢istéte prostor posuvu od vSech necistot.

Zamezte kontaktu télesa usmérnovace a skiiné
stroje.

Svareckou neprocha-
zi plyn.

1/ Ucpana plynova hadicka v hotaku.

2/ Ventil je bez napéti.

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

vyméite desku fidici elektroniky.

Pory ve svaru.

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

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

4/ Hubice hofaku je znedi§téna rozsttikem.

5/ Hoték je pfili§ vzdalen od materialu.

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

Pust'te plyn nebo pfipojte novou, plnou lahev.

Zvyste pritok ochranného plynu nebo zamezte
privanu.

Dokonale material ocistéte.

Odstrante rozstiik a postiikejte hubici separa¢nim
sprajem.

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

Svatovaci drat tvoii

smyc¢ku mezi klad-

kami a vstupem do
kapilary hotaku.

1/ Otvor pravlaku ($picky hotaku) je piili§ uzky,

neodpovida primeéru pouzitého svarovaciho dratu.

2/ Tlak na pritlacné kladce piilis velky.
3/ Znec&istény nebo poskozeny bovden v horaku.

4/ V hotaku je pouzit bovden na jiny primér sva-
fovaciho drétu.

Vyméite pruvlak za vhodny.

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

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

Nebézi ventilator,
svatecka nesvatuje.

1/ Je stroj zapnut v siti?

2/ Je v sitové zasuvce napéti?

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

4/ Hlavni vypinac je poskozen.

5/ Vypadeny kabel ze svorkovnice ve stroji.

6/ Ovladaci trafo je bez napéti - vypadena faze.

7/ Vadné ovladaci trafo.

Zapnéte stroj do sité.
Zkontrolujte sitovou zasuvku.

Zkontrolujte sitovou zastréku nebo zasuvku.
Vyméite hlavni vypinac.

Upevnéte kabel.

Zkontrolujte zasuvku, zastréku a pfivodni sitovy
kabel.

Vyméiite ovladaci trafo.

Ventilator neb¢zi.

Vadny ventilator.

Vyméiite ventiltor.

Ventilator jde, sva-
fecka nesvaiuje.

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

2/ Vadny spina¢ nebo ovladaci kabel v hotaku.

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

4/ Vadna civka stykace.

5/ Vadné termostaty (viz schéma).

B/ STYKAC SPINA, NEJDE POSUV

1/ Vadna fidici elektronika.

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

1/ Pielomeny zemnici kabel.

2/ Vadny koaxidlni kabel hofaku.

Zapnéte ovladaci zastréku hofaku.

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

Vyméiite sitovou pojistku, zkontrolujte zasuvku,
zastréku a piivodni sit'ovy kabel, zkontrolujte faze
na stykaci.

Vyméite stykac.

Vyméiite termostaty.

Vyméite desku.
Vyméite uhliky posuvu.

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

Na hubici hotéku je
svafovaci proud.

1/'V hubici hotaku je nahromadény rozsttik.

2/ Izolace hubice je poskozena.

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

Vyjméte hubici.

Nelze regulovat rych-
lost posuvu dréatu.

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

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

Stale unika hotdkem
plyn.

1/ Negistota na ventilku.

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

4/ Vadny elektromagneticky ventilek.

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

Nastavte tlak.

Pouzijte vhodny redukéni ventil, napt. ventil
KUS.

Vyméitte elektromagneticky ventilek.

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

A/ SPATNY PRUCHOD DRATU HORAKEM, NEBO PRUVLAKEM

1/ Pravlak je pfili§ zapustén pod okrajem hubice.

2/ Pramér otvoru pravlaku neodpovida pouzitému
dratu.

3/ Pruvlak je siln¢ znecistén.

4/ Pruvlak je opotfebovany.

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

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

9/ Kladka na jiny primér dratu.

10/ Kladka posuvu je opotiebovana.

11/ Civka dratu je pfili§ intenzivné brzdéna

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

Vyméitte privlak za odpovidajici.

Ocistéte nebo vymeéite pravlak.

Vyméiite pruvlak.

Vyméite bovden.

Vyméite bovden.

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

Nasad’te kladku odpovidajici pouzitému @ dratu.
Uvolné&te §roub brzdy civky.
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Obr. 1B

Obr. 2B

Pozice 1 Potenciometr nastaveni parametra.

Pozice 2 Tlacitko TEST PLYNU.

Pozice 3 LED dioda znazorfujici predfuk ply-
nu.

Pozice4 LED dioda znazoriujici nadbéh rych-
losti svafovaciho dratu.

Pozice 5 Tlacitko SET - umoziuje vybér para-
metru nastaveni.

Pozice 6 LED dioda znazormujici zapnuti funk-
ce pulsace.

Pozice 7 Tlacitko rezimu svafovani - umoziuje
zapnuti a vypnuti rezimu dvoutakt,
Ctyftakt, bodovani a pulsovani.

Pozice 8 LED dioda znazorfujici rezim bodo-
vani.

Pozice9 LED dioda znazorfiujici rezim Ctyf-
takt.

Pozice 10 Tlacitko MEM umoziujici vyvolani
poslednich namétenych hodnot napéti
a svarovaciho proudu.

Pozice 11 LCD display svafovaciho proudu.

Pozice 12 LCD display zobrazujici svafovaci na-
péti a hodnoty pfi svitici LED diodé
SETTING. Jsou to hodnoty rychlosti
posuvu dratu, predfuku atd.

Pozice 13 LED dioda SETTING, ktera sviti jen
pii zobrazovani parametr: rychlost
posuvu dratu, nab&éh dratu, predfuk a
dofuk plynu, ¢as bodu a pulsace a do-
hoteni dratu.

Pozice 14 LED dioda zndzornujici rychlost po-
suvu svafovaciho dratu.

Pozice 15 LED dioda znazorfiujici ¢as bodu.

Pozice 16 LED dioda znazorfujici ¢as dohoteni.

Pozice 17 LED dioda znéazoriujici cas dofuku
plynu.

Pozice 18 LED dioda znazorfujici ¢as pulsace.

Pozice 19 Tlacitko zavadéni dratu.

DIGITALNI OVLADANI PANELU SYNER-

Obrazek D

OBRAZEK D
Pozice 1
Pozice 2
Pozice 3
Pozice 4

Pozice 5
Pozice 6
Pozice 7
Pozice 8
Pozice 9
Pozice 10

Pozice 11

Pozice 12

Potenciometr nastaveni parametrt.
Tlacitko TEST PLYNU.

LED znazornujici pfedfuk plynu.

LED dioda znazoriujici nab&h rych-
losti svatfovaciho dratu.

Tlacitko SET - umoziuje vybér para-
metru nastaveni.

LED dioda znazoriujici zapnuti funk-
ce pulsace.

Tlacitko rezimu svafovani - umoziiuje
zapnuti a vypnuti rezimu dvoutakt,
Ctyitakt, bodovani a pulsovani.

LED znazorfujici rezim bodovani.
LED znézoriujici rezim Ctyftakt.
Tlacitko zapnuti a vypnuti funkce
synergie - SYN.

LED dioda znazornujici zapnuti funk-
ce SYNERGIC.

LCD display svafovaciho proudu.

( eesky |
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Pozice 13 LED signalizujici zobrazeni orienta¢ni
hodnoty sily svafovaného materialu na
displeji. Kdyz dioda nesviti, displej zob-
razuje hodnotu svarovaciho proudu.

Pozice 14 LED (kontrolka) signalizujici doporu-
¢eni, jaky vyvod tlumivky se ma pouzit.

Pozice 15 LED (kontrolka) signalizujici doporu-
¢eni, jaky vyvod se ma pouzit.

Pozice 16 LCD display zobrazujici svafovaci na-
péti a hodnoty pii svitici LED diodé
SETTING. Jsou to hodnoty rychlosti
posuvu dratu, pfedfuku atd.

Pozice 17 LED SETTING, ktera sviti jen pii zob-
razovani parametrd: rychlost posuvu
dratu, nabéh dratu, predfuk a dofuk ply-
nu, ¢as bodu a pulsace, dohotfeni dratu.

Pozice 18 LED znazormujici rychlost posuvu sva-
fovaciho dratu.

Pozice 19 LED znazoriujici ¢as bodu.

Pozice 20 LED znazorfiujici ¢as dohofeni.

Pozice 21 LED znazoriujici ¢as dofuku plynu.

Pozice 22 LED znazoriujici Cas pulsace.

Pozice 23 Tlacitko zavadéni dratu.

Piipojeni svarovaciho horaku

Pfi pfipojovani hofaku odpojte stroj od sité! Do
EURO konektoru (obr. 1A pozice 8, 1B pozice 3)
pfipojte svafovaci hofak a pevné dotahnéte pre-
vle¢nou matici. Zemnici kabel pfipojte do jedné
zemnici rychlospojky a dotdhnéte. Zemnici rych-
lospojku - indukéni vyvod urCete dle tabulky 3
nebo postupujte podle tabulky ,,Doporuc¢ené na-
staveni svafovacich parametri‘.

Svarovaci hofdk a zemnici kabel by mély byt co
nejkratsi, blizko jeden druhému a umisténé na
urovni podlahy nebo blizko ni.

Tabulka 3
Ind. vjvod | KIT 255-305| KIT 351-40
L1 30A - 120A 30A - 180A
L2 80A - 250A | 140A - 350A
SVAROVANA CAST

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

Zavedeni dratu a nastaveni pri-
toku plynu

Pfed zavedenim svafovaciho dratu je nutné provést
kontrolu kladek posuvu dratu, zda odpovidaji pri-
méru pouzitého svafovaciho dratu a zda odpovida
profil drazky kladky. Pti pouziti ocelového svafova-

ciho dratu je nutné pouzit kladku s profilem drazky
ve tvaru ,,V“. Prehled kladek najdete v kapitole
,.Nahradni dily posuvi dratu a seznam kladek®.

VYMENA KLADKY POSUVU DRATU

U obou pouzivanych typd posuvi dratu (dvou-

kladka i ctyf-kladka) je postup vymény shodny.

Kladky jsou dvoudrazkové. Tyto drazky jsou uréeny

pro dva riizné priméry dratu (napt. 0,8 a 1,0 mm).

e odklopte pfitlacny mechanizmus, pfitlacna
kladka se odklopi vzhiiru

e vySroubujte plastovy zajiStovaci dilec a vy-
jméte kladku

e pokud je na kladce vhodna drazka, kladku
otocte a nasad'te ji zpét na hiidel a zajistéte
plastovym dilcem

ZAVEDENI DRATU

e odejméte bocni kryt zasobniku dratu

e do zasobniku nasad’te civku s dratem na drzak

e odstiihnéte nerovny konec dratu pfipevnény
k okraji civky a zaved'te jej do bovdenu (obr.
2A poz. 14, 2B poz. 10) pres kladku posuvu
do navadéci trubicky (obr. 2A poz. 12, 2B
poz. 11) alesponn 10cm. Zkontrolujte, zda drat
vede spravnou drazkou kladky posuvu

e sklopte pfitlacnou kladku dolu tak, aby zuby
ozubeného kola do sebe zapadly a vrat'te
pfitlaény mechanizmus do svislé polohy

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

e sefid’te brzdu civky svafovaciho dratu tak, aby
se pii vypnuti pfitlaéného mechanizmu posuvu
civka volné otaCela. Pfili§ utazend brzda znacné
naméaha podavaci mechanismus a mtize dojit
k prokluzu dratu v kladkach a Spatnému poda-
vanim. Sefizovaci Sroub brzdy se nachazi pod
plastovym Sroubenim drzaku civky (obr. 3)

e odmontujte plynovou hubici svat.hotaku

Obrazek ¢. 3
odsroubujte proudovy privlak

zapojte do sité sit'ovou vidlici

zapnéte hlavni vypina¢ do polohy 1

CWF 300 - 2-KLADKOVY POSUV DRATU

CZ - POPIS

SK - POPIS

EN - DESCRIPTIONS

obj.¢. / code

1 | Deska posuvu Doska posuvu Feed plate 000780023
2 Il:ll:tst pritlaku se stupnici kom- i’ll:tst pritlaku sa stupnici kom- i o @l 000780048
3 | Plast piitlaku se stupnici Plast pritlaku sa stupnicou Calibrated part for fixing arm 000780047
4 | Plast pritlaku s matici Plast pritlaku s maticou Cap for the fixing shaft 000780049
5 | Htidel zajistovaci posuvu 300 | Hriadel zaistovaci posuvu 300 | Spring type straight pins 000780061
6 | Krouzek pojistny RA7 Krazok poistny RA7 Retaining ring for shaft RA7 000780050
7 | Pitlaéné rameno Pritla¢né rameno Pressure arm 000780051
8 | Krouzek distanéni 14x6 Krazok distan¢ni 14x6 Distance ring @ 14x6 000780063
9 [Cep@10 Cap @ 10 Shaft @ 10 000780052
10 | Lozisko Lozisko Bearing 000780062
11 | Krouzek distan¢ni 14x3 Krazok distan¢ni 14x3 Distance ring @ 14x3 000780064
12 | Pruzina ramene Pruzina ramene Spring for pressure arm 000780053
13 |Cep@6 Cap @6 Shaft @ 6 000780054
14 | Krouzek pojistny Krazok poistny Retaining ring for shaft RAS 000780016
15 | Krytka plastového ozub. kola | Kryt plastového ozub. kola Adapter ring 000780055
16 | Kladka Kladka Feed roll -

17 | Sroub upinaci kladky podavade ‘S/:é‘e“ka upinania kladky poda- | poooo o 000780056
19 | Podlozka izola¢ni Podlozka izola¢ni Insulating washer 000780057
20 Zavzidé(ii bovden + quédzaci bowden + plastovy Wire guide tube 000780058

plast.pruvlak prievlak

21 | Plast zavadéci bez bovdenu Plast zavadzaci bez bowdenu | Inlet guide 000780059
22 | Sroub M6x12 Skrutka M6x12 Screw M6x12 000780043
23 | Sroub M5x8 Skrutka M5x8 Screw M5x8 000780060
24 | Klinek hiidele motoru 3x6,5 Klenec hriadele motoru 3x6,5 | Woodruff key 3x6,5 000780019
25 | Pojistny krouzek A10 Poistny krazok A10 Retaining ring for shaft A10 000780042
26 | Motor maly / Motor velky Motor maly / Motor velky Motor-small / Motor-big 30362 /30460

Typ kladky / Typ kladky / Type of feed roll

Vnitini/vngjsi pramér kladky 22/40 mm
Vnutorny/vonkajsi priemer kladky 32/40 mm
Inside/outside diameter of feed roll 22/40mm

M

Ocel,nerez - Fe

T

Hlinik - Al

¥

Trubicka - Tube wire

stisknéte tlacitko na hotaku

svafovaci drat se zavadi do hotaku bez plynu,
po prichodu dratu z hofdku nasroubujeme
proudovy pruvlak a plynovou hubici

( ceskv |

-10-
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@ dratu/ @ drétu/ @ wire 0,6 — 0,8
O dratu/ @ drotu/ @ wire 0,8 — 1,0
@ dratu/ © drotu/ @ wire 1,0 — 1,2

30348 - 0,6/0,8
31330-0,8/1,0
31331-1.0/1,2

32004 - 0,8/1,0
31893 -1,0/1,2

32106 -0,8/1,0
32122 -1,0/1,2
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CWF 610 - 2-KLADKOVY POSUV DRATU

RN

CZ - POPIS SK - POPIS EN - DESCRIPTIONS obj.¢. / code

1 | Deska posuvu pro ELVI motor | Doska posuvu pre ELVI motor | Feed plate for ELVI motor 000780024
2 | Plast pfitlaku se stup.-komplet | Plast pritlaku sa stup.-komplet | Fixing arm complete 000780013
3 | Plast pfitlaku se stupnici Plast pritlaku sa stupnicou Calibrated part for fixing arm 000780045
4 | Plast ptitlaku s matici Plast pritlaku s maticou Cap for the fixing shaft 000780027
5 | Hiidel $roubu pfitlaény Hriadel skrutky pritlaény Spring type straight pins 000780002
6 | Matice pfitlacného ramene Matice pritlacného ramene Nut for pressure arm 000780036
7 | Rameno piitlacné Rameno pritlacné Pressure arm 000780008
8 | Kolo ozubené komplet Kolo ozubené komplet Gear wheel complete 000780003
9 2;(())1,12 {)(;nlaku ramene CWF §ll(g’xté<laopr1tlaku ramene CWF Shaft for pressure arm 000780037
10 | Sroub M6x8 Skrutka M6x8 Screw M6x8 000780038
11 | KrouZek pojistny Krazok poistny Retaining ring for shaft RAS 000780016
12 | Pruzina ramene Pruzina ramene Spring for pressure arm 000780017
13 | Cep @6 Cap @ 6 Shaft @ 6 000780006
14 | Klinek zajistovaci 4x4x8 Klinok zaistovaci 4x4x8 Paralell key 4x4x8 000780004
15 | Kolo ozubené Kolo ozubené Gear wheel @ 32 000780005
16 | Kladka @ 32/40 Kladka @ 32/40 Feed roll @ 32/40 -

17 | Sroub upinaci kladky podavae | Skrutka upinaci kladky podavace| Fixing cap @ 40 000780046
18 | Sroub M6x12 Skrutka M6x12 Screw M6x12 000780043
19 | Podlozka izola¢ni Podlozka izola¢ni Insulating washer 000780041
20 Zavadéci bowden + plast. pri- Zayé.dzaci bowden + plast. Witelouidi e 000780020

vlak prievlak
21 | Plast zavadéci bez bowdenu Plast zavadzaci bez bowdenu Inlet guide 000780028
22 | Klinek hfidele motoru 3x6,5 Klinok hriadele motoru 3x6,5 Woodruff key 3x6,5 000780019
23 | Pojistny krouzek A10 Poistny kruzok A10 Retaining ring for shaft A10 000780042
24 | Pojistny krouzek pro htidel Poistny kruzok pre hriadel Retaining ring for shaft RA4 000780018
25 | Motor maly Motor maly Motor-small 30362
25 | Motor velky Motor velky Motor-big 30460
Typ kladky / Typ kladky / Type of feed roll

Vnitini/vnéjsi pramér kladky 32/40 mm ’—g_‘
Vniitorny/vonkajsi priemer kladky 32/40 mm Ocel,nerez - Fe Hlinik - Al Trubicka - Tube wire

Inside/outside diameter of feed roll 32/40mm

O dratu/ @ drétu/ @ wire 0,6 — 0,8
O dratu/ @ drotu/ @ wire 0,8 — 1,0
O dratu/ @ drétu/ @ wire 1,0 — 1,2
@ dratu/ O drotu/ @ wire 1,4 — 1,6

30348 - 0,6/0,8
31330-0,8/1,0
31331-1.0/1,2
32159 - 1,4/1,6

32004 -0,8/1,0
31893 -1,0/1,2
31869 —1,4/1,6

32122-1,0/1,2
32145 - 1,4/1,6
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e pied svafovanim pouzijeme na prostor
v plynové hubici a proudovy privlak sepa-
racni sprej. Tim zabranime ulpivani rozstfi-
kovaciho kovu a prodlouzime zivotnost ply-
nové hubice

UPOZORNENI!

Pii zavadéni dratu nemitte hofakem proti o¢im !

ZMENY PRI POUZITI HLINIKOVEHO
DRATU

Stroje KIT nejsou specidlné urceny pro svarovani
hliniku, ale po nize popsanych Gpravach je mozné
hlinik svafovat. Pro svafovani hlinikovym dratem
je tfeba pouzit specidlni kladky s profilem ,,U*.
Abychom se vyhnuli problémim s ,,cuchanim®
dratu, je tfeba pouzivat draty o priméru min. 1,0
mm ze slitin AIMg3 nebo AIMg5. Draty ze slitin
Al199,5 nebo AISi5 jsou prili§ meékké a snadno
zpisobi problémy pii posuvu.

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

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

Postupujte nasledovné:

e nasad’te plynovou hadici na vstup plynového
ventilku na zadni strané stroje (obr. 1A, poz.
17, obr. 1B, poz. 6)

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

e kabel ohfevu zapojime do zasuvky (obr.1A,
poz.10, obr. 1B, poz. 7) na stroji a do konek-
toru u redukéniho ventilu, na polarité nezalezi

e odpojte pfitlatny mechanizmus posuvu dratu
a stisknéte tlacitko hofdku (jen u verze Stan-
dard - KIT 280)

e otocte nastavovacim Sroubem na spodni stra-
né redukéniho ventilu, dokud pritokomér ne-
ukaze pozadovany pritok, potom tlacitko
uvolnime (jen u verze Standard - KIT 280)

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

e po dlouhodobém odstaveni stroje nebo vy-
meéné hotaku je vhodné pfed svafovanim pro-
fouknout vedeni ¢erstvym plynem

Nastaveni svaiovacich parametru

napéti a rychlosti posuvu dratu
Nastaveni hlavnich svafovacich parametrii svaio-
vaciho napéti a rychlosti posuvu dratu se provadi
potenciometrem rychlosti dratu a pfepinacem napé-
ti (obr. 1A, poz. 2 a 3, obr.1B, poz. 1). Vzdy se
k nastavenému napéti (poloha ptepinace 1-20) pfi-
fazuje rychlost posuvu dratu. Nastavované parame-
try zaleZi na pouzitém ochranném plynu, priméru
dratu, pouzitém typu dratu, velikosti a poloze svaru
atd. Orienta¢ni nastaveni rychlosti dratu k poloze
piepinace naleznete v tabulkach na str. 55 az 65.

NAPRIKLAD: Svafovaci stroj KIT 255, pouzity
ochranny plyn MIX (82% Argonu a 18% CO,) a
pfi pouziti priméru dratu 0,8 mm je vhodna ta-
bulka (program No 4). Nastavené hodnoty tedy
budou - poloha prepinace Al a nastavena rychlost
posuvu dratu bude 2 m/min.

STROJE PROCESSOR A SYNERGIC
Nastaveni rychlosti posuvu dratu
Stlacujte tlacitko SET, az se rozsviti tyto LED.

SET

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

POZNAMKA 1: Rychlost posuvu drétu lze na-
stavovat i v prub&hu svafovani. A to jak potenci-
ometrem, tak i ddlkovym ovladanim UP/DOWN.

POZNAMKA 2: Spodni display zobrazuje rych-
lost posuvu dratu jen tehdy, kdyz sviti Cervena
LED (kontrolka) SETTING a LED m/min.

NASTAVENI OSTATNICH PARAMETRU

SVAROVANI

Ridici elektronika strojii Processor a Synergic umoz-

nuje nastaveni nasledujicich parametrti svafovani:

e dobu trvani pfedfuku plynu 0-5 sec. (doba
predfuku ochranného plynu pied zacatkem
svafovaciho procesu)

e dobu nab&hu rychlosti posuvu dratu (funkce
soft-start) 0-5 sec. (doba nabéhu z minimalni
posunové rychlosti do hodnoty nastavené
svafovaci rychlosti dratu)

( eesky |
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e rychlost posuvu dratu m/min (rychlost posu-
vu drétu pfi svafovani)

e dobu prodlevy vypnuti svafovaciho napéti na
oblouku proti posuvu dratu: ,,dohofeni* dratu
ke $picce hotaku

e dobu dofuku plynu po dokonceni svafovaci-
ho procesu 0-5 sec.

Nastaveni predfuku plynu

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

SET

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

NASTAVEN[ NABEHU RYCHLOSTI DRA-

TU - FUNKCE SOFT-START

Nastaveni funkce SOFT-START, ktera zajistuje

bezchybny start svafovaciho procesu. SOFT-START

umoziiuje nastaveni nasledujicich parametri:

e Cas nabéhu rychlosti svafovaciho dritu
z minimalni rychlosti na nastavenou svafova-
ci rychlost.

e  PiibliZzovaci rychlost dratu pfed zapalenim
svarovaciho oblouku.

Obé¢ funkce funguji odlisnym zptisobem. Pro jem-

n&jsi start doporucujeme piiblizovaci rychlost dratu.

Nastaveni ¢asu nabéhu rychlosti svarovaciho
dratu

Stlacujte tlacitko SET, az se rozsviti tyto LED.

SET

Potenciometrem nastavte pozadovanou hodnotu do-
by nabéhu dratu rychlosti posuvu v rozmezi 0-5 sec.

Nastaveni pribliZovaci rychlosti posuvu dratu

!Pozor! Pied nastavenim pribliZovaci rychlosti
dratu vypnéte ¢as nabéhu rychlosti posuvu
dratu - nastavte hodnotu ,,0“. Podminkou moz-
nosti nastaveni pfiblizovaci rychlosti - ,,vylet dra-
tu“ je vypnuti funkce nab&hu rychlosti dratu - te-
dy nastaveni hodnoty na ,,0“ dle popisu vySe.

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

SET

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

Nastaveni dohofeni dratu
Stlacujte tladitko SET, az se rozsviti LED (kont-
rolky) vyznacené na obrazku.

SET

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

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

rolky) vyznacené na obrazku.

SET

( eesky |

-12-

KIT 255-405 )

Nahradni dily posuvi dratu a seznam kladek

Nahradné diely posuvu drétu a zoznam kladiek
Spare parts of wire feeder and list of pulleys

SN AW N =

CWF 510-2 - 4-KLADKOVY POSUV DRATU

CZ - POPIS
Deska posuvu pro ELVI motor
Plast pritlaku se stupnici
Plast pritlaku se stup. CWF 510
Plast pritlaku s matici CWF 510
Hiidel Sroubu pritlaku
Matice pritlaéného ramene
Rameno pritlaku CWF 510-2 levé
Kolo ozubené CWF 510 komplet

Doska posuvu pro ELVI motor
Plast pritlaku sa stupnicou

Plast pritlaku sa stup. CWF 510
Plast pritlaku s maticou CWF 510
Hriadel’ skrutky pritlaku

Matice pritlaéného ramene
Rameno pritlaku CWF 510-2 levé

Sroub ptitlaku CWF 510, 610
Sroub M4,8x9,5

Krouzek pojistny

Pruzina ramene

Cep@ 6

Klinek zajist'ovaci 4x4x8

Kolo ozubené

Kladka @ 32/40

Sroub $estihran

Sroub upinaci kl. podavage 510

Kolo ozubené

Krytka plast. ozubeného kola
Sroub M4x12

Podlozka izolaéni

Sroub M6x12

Zavadéci bowden + plas.pravlak
Zavadéci plastovy pravlak
Klinek hiidele motoru 3x6,5
Pojistny krouzek A10

Pojistny krouzek pro hiidel
Trubice mezi kladky @ 5x55/02
Motor maly

Motor velky

Zelezny kryt

Sroub M4,8x9,5

Kolo bené CWF 510 komplet
Skrutka pritlaku CWF 510, 610
Skrutka M4,8x9,5

Krazok poistny

Pruzina ramene

Cap@ 6

Klinok zaistovaci 4x4x8

Kolo ozubené

Kladka @ 32/40

Skrutka Sest’hran

Skrutka upinaci kladka podavace
510

Kolo ozubené

Krytka plast. ozubeného kola
Skrutka M4x12

Podlozka izolaéni

Skrutka M6x12

Zavadzaci bowden + plast.prievlak
Zavadzaci plastovy prievlak
Klinok hriadele motoru 3x6,5
Poistny krazok A10

Poistny kriizok pre hriadel
Trubice medzi kladky O 5x55/02
Motor maly

Motor velky

Zelezny kryt

Skrutka M4,8x9,5

EN - DESCRIPTIONS
Feed plate for ELVI motor
Fixing arm complete
Calibrated part for fixing arm
Cap for the fixing shaft
Spring type straight pins
Nut for pressure arm
Pressure arm CWF 510-2 left
Gear wheel complete
Shaft for pressure arm
Screw M4,8x9,5
Retaining ring for shaft RAS
Spring for pressure arm
Shaft @ 6
Parallel key 4x4x8
Gear wheel complete
Feed roll @ 32/40
Shaft

Fixing cap

Gear wheel

Fixing cap

Screw M4x12

Insulating washer

Screw M6x12

Wire guid tube + Inlet guide
Inlet guide

Woodruff key 3x6,5
Retaining ring for shaft A10
Retaining ring for shaft RA4
Intermediate guide @ 5x55/02
Motor-small

Motor-big

Metal cover

Screw M4,8x9,5

obj.¢. / code
000780026-2
000780035-2
000780011-2
000780027-2
000780021-2
000780036-2
000780015-2
000780003-2
000780037-2

000780016
000780017
000780006
000780004
000780012-2

000780010
000780001

000780007
000780039
000780040
000780041
000780043
000780020
000780028
000780019
000780042
000780018
000780014-2
30362
30460

-77 -




CZ- POPIS

SK - POPIS

EN - DESCRIPTIONS

0 AL B WD~

Kolo KIT 180-456 pevné
Ventilator Sunon
Ramecek ventilatoru NT
Usmérnova¢ KIT 250-356

Zasuvka repro plocha K282

Plynovy ventil 24V

Pouzdro pojistkové PTF
Pojistka trub. sklenéna
Pojistka sklenéna 10A

Styka¢ KIT 180-215 16A
Plos.spoj odrusova¢ AEK 801-
003

Trafo KIT180-215 ovladaci

Pfepina¢ 10-poloh. 16A
Svazek Cervenych vodicu
STANDARD

Svazek ¢ervenych vodict
KIT309/269 PROCESSOR
Termostat 100°

Trafo KIT 245 hlavni

Kolo KIT 180-354 oto¢né
Rychlospojka zasuvka panel
35-50

Vypinaé¢

Sipka velké dernd

Knoflik pr. 26,4 mm
Zasuvka euro komplet
Posuv 2kladka CWF300-+kladka,
bez motoru

Motor KIT 180-354

Kladka 22/40 0,8-1,0
Plosny spoj AEK113

Drzak civky AEK — COOP
Redukee civky adaptér AEK
Vidlice KIT 180-215 16A
Retéz 85cm

Kabel CGSG 4x1,5
Vyvodka kabelova pr. 20
Zamek plastovy

Kabel zem.KIT 255

Klesté zemnici 315A

Skiin KIT 309/269 komplet
Madlo KIT 180-354 kovové
Panel ¢elni KIT 309/269
Bocni kryt plech. komplet
Plosny spoj AEK-802-008
PROCESSOR

Ventil plynovy 24V s filtrem

Trafo KIT Process./synergic

Konektor 3kol. zasuvka
XLR187
Boénik AEK 400A

Kolo KIT 180-456 pevné
Ventilator Sunon

Ramdéek ventilatoru NT
Usmernova¢ KIT 250-356

Zasuvka repro plocha K282

Plynovy ventil 24V

Puzdro poistkové PTF
Poistka trubi¢. sklenena
Poistka sklenena 10A

Styka¢ KIT 180-215 16A
Plosny spoj odrusova¢ AEK
801-003

Transformator KIT180-215
ovladaci

Prepinac¢ 10-poloh. 16A
Zviazok Eervenych vodicu
STANDARD

Zvizok Cervenych vodic¢u
KIT309/269 PROCESSOR
Termostat 100°
Transformator KIT 245 hlavni
Kolo KIT 180-354 oto¢né
Rychlospojka zasuvka panel
35-50

Vypinac¢

Sipka velka &ierna

Gombik @ 26,4 mm

Zasuvka euro komplet

Posuv 2kladka CWF300-+kladka,
bez motoru

Motor KIT 180-354

Kladka 22/40 0,8-1,0

Plo$ny spoj AEK113

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

Kabel CGSG 4x1,5

Vyvodka kablova pr. 20
Zamka plastova

Kabel zemniaci KIT 255
Klieste zemniaci 315A

Skrin KIT 309/269 komplet
Drziak KIT 180-354 kovové
Panel ¢elni KIT 309/269
Bo¢ni kryt plech. komplet
Plosny spoj AEK-802-008
PROCESSOR

Ventil plynovy 24V s filtrom
Transformator KIT Processor /
synergic

Konektor 3kol. zasuvka
XLR187

Bo¢nik AEK 400A

Wheel KIT 180-456 fixed
Fan Sunon

Fan border NT

Rectifier KIT 250-356
Connector warm up source
K282

Gas valve 24V

Protection case PTF
Protection

Fuse 10A

Contactor KIT 180-215 16A

PCB suppressor AEK 801-003

Transformer KIT180-215 oper-
ating
Switcher 10 positions 16A

Pack of red cable STANDARD

Pack of red cable KIT 309/269
PROCESSOR

Thermostat 100°

Transformer KIT 245 main
Wheel KIT 180-354 rotary

Gladhand-socket 35-50

Switch

Dart big - black

Knob @ 26,4 mm
Connector euro complete
Wire feeder 2-rolls cwf300+roll,
without mot.

Motor KIT 180-354

Roll 22/40 0,8-1,0

PCB AEK113

Holder of spool AEK — COOP
Adaptor AEK

Plug KIT 180-215 16A
Chain 85 cm

Cable CGSG 4x1,5

Cable clamp © 20

Plastic lock

Earth cable KIT 255

Earth clamps 315A

Case KIT 309/269 complete
Handle KIT 180-354 metal
Front panel KIT 309/269
Side cover metal complete
Suppressor AEK-802-008
PROCESSOR

Gas valve 24V filter
Transformer KIT Proc-
ess/synergic

Connector 3. kol. XLR187
Shunt AEK 400A

obj.¢./code
31255
30451
30512
30168

30183

30067
30075
20072
20125
30999

10413

30166
30552
10742

10796

30150
32375
30036

30409

31265
31006
30598
10092

30997

30362
31330
10334
30009
30096
30807
10446
30658
30810
30182
10037
30030
32428
31126
10741

10470
32403
31507

30041
10125
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Potenciometrem nastavte pozadovanou hodnotu
doby dofuku plynu 0-5 sec.

POZNAMKA 1: Nastavené hodnoty se automa-
ticky ukladaji do paméti po zmacknuti tlacitka
hotaku na dobu cca 1 sec.

POZNAMKA 2: Nastavené hodnoty nelze ménit
v prubéhu svafovani.

FUNKCE TOVARNI NASTAVENI

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

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

OFF SET ON

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

NASTAVENI REZIMU SVAROVANI

Ridici elektronika strojii Processor a Synergic
umoziuje svafovani v nasledujicich rezimech:

e  plynuly dvoutaktni a ¢tyftaktni rezim

e bodovéani a pulsovani ve dvoutaktnim rezimu
e bodovani a pulsovani ve ¢tyftaktnim rezimu

Nastaveni reZimu svaiovani dvoutakt
Rezim dvoutakt je nastaven, kdyz je stroj zapnu-
ty a nesviti zadna LED (kontrolka), viz. obrazek.

Nastaveni refimu dvoutakt BODOVANI
Stlaujte tlacitko FNC, aZ se rozsviti LED (kont-
rolka) BODOVANI, jako na obrazku.

Rezim dvoutakt bodovani je nastaven.

Nastaveni re7imu dvoutakt PULSOVANi
Stlacujte tlacitko FNC, aZ se rozsviti LED (kont-
rolka) PULSOVANI, jako na obrazku.

Rezim dvoutakt pulsovani je nastaven.

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

SET

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

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

SET

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

Nastaveni reZimu svafovani ¢tyrtakt
Stlacujte tlacitko FNC, az se rozsviti LED (kont-
rolka) vyznacena na obrazku.

Rezim Ctyitakt je nastaven.

Nastaveni reZimu_&tyftakt BODOVANI
Stlacujte tlacitko FNC, az se rozsviti dvé LED
(kontrolky) étyitakt a BODOVANI vyznagené na
obrazku.

Rezim ¢tyitakt bodovani je nastaven.

( eesky |
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Nastaveni refimu &tyitakt PULSOVANI

Stlacujte tlacitko FNC, az se rozsviti dvé LED
(kontrolky) ¢tyitakt a PULSOVANI vyznacené
na obrazku.

Rezim ¢tyitakt pulsovani je nastaven.

FUNKCE MEM (JEN U STROJU PROCES-
SOR)

Funkce umoziiuje zpétné vyvolani a zobrazeni
poslednich ulozenych parametrit Va A po dobu
cca 7 sec.

Zmacknéte tlagitko MEM MEM

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

FUNKCE SYNERGIC (JEN U STROJU
SYNERGIC)

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

Zapnuti funkce Synergic

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

SYN

Funkce Synergic je zapnuta. Zobrazené hodnoty si-
ly materialu na obrazku jsou informativni a nemu-
si odpovidat skute¢nosti.

Zvoleni programu - nastaveni priméru dratu
a typu plynu

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

SET

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

Na hornim displeji se zobrazi orienta¢ni sila ma-
terialu, kterou je mozné svafovat dle aktualniho
nastaveni. Na dolnim displeji se zobrazuje aktu-
alni nastavena rychlost posuvu dratu, ktera se au-
tomaticky méni s pfepinanim poloh prepinace na-
péti. Snizovani, popiipadé zvySovani svafovaciho
vykonu nastavite pfepinacem napéti.

Vypnuti funkce Synergic

Stisknéte tlacitko SYN. Dioda SYN a sila materi-
alu zhasne.

SYN

Funkce Synergic je vypnuta.

( ceskv |
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Seznam nahradnich dila (KIT 309)

Zoznam nahradnych dielov (KIT 309)

List of spare parts (KIT 309)
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STANDARD
Wheel diameter 180-354
Transformer KIT 250-285
Transformer KIT 389 main
Fan SUNON (255-305)
Fan border SUNON
Fan MEZAXIAL (351-405)
Fan border MEZAX.
PCB AEK 801-003
Button 3A red
Connector warm up source
Contactor KIT 250-600 32A
Gas valve 24V
Transformer KIT250-600
Switcher 2 positions
Switcher 3 positions (KIT 389)
Switcher 4 pos. (KIT351-405)
Switcher 10 positions 16A
Switcher 7 positions 32A (KIT 389)
Mains switch knob 16A
Protection 6.3A
Rectifier KIT 250-356
Wheel diameter KIT 180-354
Toggle switch 16A/250V
Handle KIT 180-354 metal
Case LED
Border of front panel
PCB AEK 802-009 digital (354)
Potentiometer knob @ 26,4
PCB AEK 802-003
Euro connector complete
Euro connector grommet
Tube - brass
Gladhand TBE35
Thermostat 100°
Thermostat 130° (KIT351-405)
Washer under wire feeder M8
Wire feeder 2 rolls CWF 610
Wire feeder 4 rolls CWF 510
Roll gauge-piece under the wire
feeder
Motor KIT 180-354
Roll 32/40 1,0-1,2
PCB AEK 24
PCB AEK 113 (KIT 389)
Adaptor
Holder of spool AEK-COOP
Earth cable KIT 255
Earth cable 355 complete KIT389
Earth clamb 315A
Cable gladhand
Welding cable 35
Welding cable 50 (KIT 351-405)
Earth cable KIT 315 complete
Inductor KIT 255 AL
Inductor KIT 350 Cu (351-405)
Supply KIT 250-458 32A
Cable CGSG 4x 2,5
Chain 33,46 in
Cable
Shunt 400A 60mV
Front panel KIT 255-285

Gas filter with tube
Dart of main switch
Dart big - black
Protection 10 A

‘ Code

31146

32779
30451
30512
30338
30095
10413
30223
30183
31000
30067
30167
30550
32893
30551
30552
32894
30549
20072
30168
30036
30135
31126
30200
30094
10350
30598
10350
10092
30513
10243
30409
30150
31088
30263
30471
30472
10043

30362
31329
10186
10334
30096
30009
10037
10034
30030
31058
30025
30026
10036
10087
10154
30808
30465
10446
30810
10125

10531

10273

31006
31005
20072

Transformer KIT 250-285
Transformer KIT 355
Transformer KIT 389 main
Fan SUNON (255-305)

Fan border SUNON

Fan MEZAXIAL (351-405)
Fan border MEZAX.

PCB AEK 801-003

Connector warm up source
Contactor KIT 250-600 32A
Gas valve 24V

Transformer KIT250-600
Switcher 2 positions

Switcher 3 positions (KIT 389)
Switcher 4 pos. (KIT351-405)
Switcher 10 positions 16A
Switcher 7 positions 32A (KIT 389)
Mains switch knob 16A
Protection 6.3A

Rectifier KIT 250-356

Wheel diameter KIT 180-354
Toggle switch 16A/250V
Handle KIT 180-354 metal
Case LED

Border of front panel
Potentiometer knob HF

Euro connector complete

Euro connector grommet

Tube - brass

Gladhand TBE35

Thermostat 100°

Thermostat 130° (KIT351-405)
Washer under wire feeder M8
Wire feeder 2 rolls. CWF 610
Wire feeder 4 rolls CWF 510
Roll gauge-piece under the wire
feeder

Motor KIT 180-354

Roll 32/40 1,0-1,2

PCB AEK 242

Adaptor

Holder of spool AEK-COOP
Earth cable KIT 255

Earth cable 355 complete KIT389
Earth clamb 315A

Cable gladhand

Welding cable 35

Welding cable 50 (KIT 351-405)
Earth cable KIT 315 complete
Inductor KIT 255 AL

Inductor KIT 350 Cu (351-405)
Supply KIT 250-458 32A
Cable CGSG 4 x 2,5

Chain 85 cm

Cable

Shunt 400A 60mV

Front panel KIT350D P+Syn

Front panel sticker D242 PR
Gas filter with tube
Transformer KIT synergic
Dart of main switch

Dart big - black

Protection 10 A

31146
31148
32779
30451
30512
30338
30095
10413

30183
31000
30067
30167
30550
32893
30551
30552
32894
30549
20072
30168
30036
30135
31126
30200
30094

30860

10092
30513
10243
30409
30150
31088
30263
30471
30472
10043

30362
31329
10470

30096
30009
10037
10034
30030
31058
30025
30026
10036
10087
10154
30808
30465
10446
30810
10125

10464

31360
10273
31507
31006
31005
20072

SYNERGIC
Wheel diameter 180-354
Transformer KIT 250-285
Transformer KIT 355

Fan SUNON (255-305)

Fan border SUNON

Fan MEZAXIAL (351-405)
Fan border MEZAX.

PCB AEK 801-003
Connector warm up source
Contactor KIT 250-600 32A
Gas valve 24V

Transformer KIT250-600
Switcher 2 positions SYN
Switcher 4 pos. (KIT351-405)
Switcher 10 positions 16A
Mains switch knob 16A
Protection 6.3A

Rectifier KIT 250-356

Wheel diameter KIT 180-354
Toggle switch 16A/250V
Handle KIT 180-354 metal
Case LED
Border of front panel

Potentiometer knob HF

Euro connector complete

Euro connector grommet

Tube - brass

Gladhand TBE35

Thermostat 100°

Thermostat 130° (KIT351-405)
Washer under wire feeder M8
Wire feeder 2 rolls CWF 610
Wire feeder 4 rolls CWF 510
Roll gauge-piece under the wire
feeder

Motor KIT 180-354

Roll 32/40 1,0-1,2

PCB AEK 242

Adaptor

Holder of spool AEK-COOP
Earth cable KIT 255

Earth clamb 315A

Cable gladhand

Welding cable 35

Welding cable 50 (KIT 351-405)
Earth cable KIT 315 complete
Inductor KIT 255 AL
Inductor KIT 350 Cu (351-405)
Supply KIT 250-458 32A
Cable CGSG 4x 2,5

Chain 85 cm

Cable

Shunt 400A 60mV

PCB AEK 802-013

Front panel KIT 350D P+Syn
Jumper synergic 10 pin

PCB AEK 802-014

Front panel sticker D242 SYN
Gas filter with tube
Transformer KIT synergic
Dart of main switch

Dart big - black

Protection 10 A

Code

31146
31148

30451
30512
30338
30095
10413

30183
31000
30067
30167
31650

31651
31731

30549
20072
30168
30036
30135
31126
30200
30094

30860

10092
30513
10243
30409
30150
31651
30263
30471
30472
10043

30362
31329
10470

30096
30009
10037

30030
31058
30025
30026
10036
10087
10154
30808
30465
10446
30810
10125
10471
10464
10538
10472
31827
10273
31507
31006
31005
20072

POZNAMKA 1: Zobrazované hodnoty sily ma-
teridlu na displeji jsou pouze orienta¢ni. Sila sva-
fovaného materidlu se mize lisit podle polohy
svafovani atd.

POZNAMKA 2: Pro korekci parametrii posuvu
dratu pouzijte potenciometr, poptipadé UP/DOWN
tlacitka dalkového ovladani.

POZNAMKA 3: Parametry programu funkce
synergic jsou navrzeny pro pomédény drat SG2.
Pro spravnou funkci synergickych programi je
nutné pouzit kvalitni drat, ochranny plyn a svato-
vany material.

POZNAMKA 4: Pro spravnou funkci synergic-
kého stoje je nutné dodrzet predepsané pruméry
bovdent k priméru dratu, spravny pruvlak a
ukostfeni svafovaného materialu (pouzijte svérku
pfimo na svafovany material), jinak neni zarucena
spravna funkce stroje. Dale je potieba zajistit kva-
litni napajeni sité - 400A, max. +/- 5%.

UKLADANI VLASTNICH PARAMETRU
RYCHLOSTI POSUVU DRATU DO PAMETI
Funkce ukladani parametri je v provozu jen pii
zapnuté funkci synergic.
1. Vyberte pozadovanou rychlost posuvu dratu.
2. Zmacknéte a drzte tlacitko SYN a nasledné
zmacknéte tlacitko test plynu (MEM).
SYN

drzet soucasné

-74 -

3. Uvolnéte obé tladitka - nové parametry jsou
ulozeny.

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

NAVRAT DO PUVODNICH PARAMETRU
NASTAVENYCH OD VYROBCE

Navrat do pivodnich parametrli synergic nasta-
venych od vyrobce se provadi opétovnym zmack-
nutim a pfidrzenim tla¢itka SYN a naslednym
zmacknutim a uvolnénim tlacitka zavadeéni dratu.
Timto zpusobem lze vratit jednotlivé ulozené pa-
rametry. Uplny névrat viech prednastavenych
hodnot do hodnot nastavenych od vyrobce lze
provést funkei tovarni nastaveni.

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

FUNKCE LOGIC - JEN U STROJU PRO-

CESSOR A SYNERGIC

Funkce LOGIC obsahuje soubor zjednodusujicich

a zprehlediujicich prvkd zobrazovani nastave-

nych a nastavovanych hodnot. Jelikoz dva disple-

je zobrazuji nékolik odlisnych parametrt je nutné
zobrazovani parametrii zjednodusit. Funkce LO-

GIC prave takto pracuje - zpiehlediuje:

e Horni display se rozsviti jen v prubéhu sva-
fovaciho procesu, kdy elektronika méfi a
zobrazuje svarovaci proud A (pokud neni za-
pnut u stroji Synergic rezim SYNERGIC.
V piipadé zapnutého rezimu SYNERGIC u
stroji Synergic sviti display trvale, jen se
meéni zobrazované hodnoty). Po uplynuti do-
by cca 7 sec. displej opét automaticky
zhasne. Tim elektronika zvySuje orientaci pii
Cteni parametrti pii nastavovani.

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

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

e LED (kontrolka) SETTING piestane svitit
jen v pribe¢hu svafovaciho procesu, kdy je
v ¢innosti digitalni voltampérmetr.

e LED (kontrolka) SETTING sviti v prib¢hu
svafovani jen tehdy, kdyZz obsluha nastavuje a
méni rychlost posuvu dratu potenciometrem
nebo dalkovym ovladanim UP/DOWN. Jakmi-
le obsluha pfestane parametr nastavovat, LED
SETTING automaticky do 3 sec. zhasne a dis-
plej ukazuje hodnotu svarovaciho napéti.

Doporucené nastaveni svai‘ovacich parametri
viz. tabulky str. 55 aZ 65.

PRINCIP SVAROVANI MIG/MAG

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

Obrazek ¢. 4 Kladky posuvu
Ot hranny pl
vor pro ochranny plyn Sv.elektroda
Mezikus

Plynova hubice

Proudovy privlal Ochranny plyn

v.material
—>

Svateci oblouk

( ceskv |
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OCHRANNE PLYNY

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

Argon (Ar) Oxid uhlicity

Heélium (He) Smesné plyny

Smési He/Ar Ar/CO2

Ar/O2

PRINCIP NASTAVENI SVAROVACICH

PARAMETRU

Pro orienta¢ni nastaveni svareciho proudu a napé-
ti metodami MIG/MAG odpovida empiricky
vztah U, = 14+0,05xI,. Podle tohoto vztahu si
mizeme urcit potiebné napéti. Pii nastaveni napé-
ti musime pocitat sjeho poklesem pii zatizeni
svafenim. Pokles napéti je cca 4,8V na 100A.
Nastaveni svareciho proudu provadime tak, Ze pro
zvolené svafeci napéti doregulujeme pozadovany
svareci proud zvySovanim nebo sniZovanim rych-
losti podavani dratu, piipadné jemné doladime na-
péti, az je svafovaci oblouk stabilni. K dosazeni
dobré kvality svarti a optimalniho nastaveni svafo-
vaciho proudu je tieba, aby vzdalenost napéjeciho
pravlaku od materialu byla pfiblizné 10 x & svaio-
vaciho dratu (obr. 4). Utopeni pravlaku v plynové
hubici by nemélo pfesahnout 2 - 3 mm.

Svarovaci rezimy

Svatovaci stroje KIT pracuji v téchto rezimech:

e plynule dvoutakt

e plynule ¢tyitakt

e bodové svafovani dvoutakt

e pulsové svafovani dvoutakt

Nastaveni stroje na tyto rezimy se provadi dvéma
vypinaci s potenciometry (obr. 1 A, poz. 6, 7). Na
ovladacim panelu nad potenciometry jsou sché-
maticky znazornény jejich funkce.

DVOUTAKT

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

| predfuk || svatfovaci proces | | dofuk |

| konec svafovani

I 7 zahajeni svaiovénil 2 I

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

CTYRTAKT

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

|pfedfuk| |svafovac1' procesl | dofuk |
X
|konec svafovani
I 1-2 I zahajeni svafovani I 3.4 I

1 - 2 stisknuti a uvolnéni tlacitka hofaku
3 - 4 opakované stisknuti a uvolnéni tlacitka hotaku

BODOVE SVAROVANi

Pouziva se pro svafovani jednotlivymi kratkymi
body, jejichz délka se da plynule nastavovat poo-
toenim levého potenciometru (obr. 1 A, poz. 6)
na odpovidajici hodnotu na stupnici (smérem do-
prava se interval prodluzuje). Zmacknutim spina-
¢e na hotaku se spusti ¢asovy obvod, ktery spusti
svafovaci proces a po nastavené dobé ho vypne.
Po opétovném stisknuti tlacitka se celd Cinnost
opakuje. K vypnuti bodového svafovani je tfeba
potenciometr vypnout do polohy 0. Pravy poten-
ciometr zistava po celou dobu trvani bodového
svafovani vypnuty.

|pfedfuk| Isvaf, po nastavenou dobul | dofuk |

I konec bod. svafovani

7 I zahéjeni bod. svafovénil 2 I

1 - stisknuti a drZeni tla¢itka hotaku
2 - uvolnéni tlacitka hotaku

PULSOVE SVAROVANI

Pouziva se pro svarovani kratkymi body. Délka
téchto bodt i délka prodlev se da plynule nasta-
vovat. Nastavuje se pootocenim levého potenci-
ometru, ktery udava délku bodu (obr. 1 A, poz. 6)
a pravého potenciometru, ktery udava délku pro-
dlev (obr. 1 A, poz. 7) z polohy 0 na pozadované
hodnoty na stupnici (smérem doprava se interval
prodluzuje). Zmacknutim spinace hotaku se spus-
ti Casovy obvod, ktery spusti svareci proces a po
nastavené dobé ho vypne. Po uplynuti nastavené
prodlevy se cely proces opakuje. K pieruseni
funkce je nutné uvolnit spina¢ na svafovacim ho-

( ceskv |

-16-

KIT 255405 )

Kolo KIT 180-456 pevné
Transformator 250-285 hlavni

Transformator KIT 389 hlavni
Ventilator SUNON (255-305, 389)
Réameek ventilatoru SUNON
Ventilator MEZAXIAL 351-405
Réamcek ventilatoru MEZAXIAL
PCB odrusova¢ AEK 801-003
Tlacidlo 3A ¢ervené

Zasuvka repro plocha

Stykac KIT 250-600 32A
Plynovy ventil 24V
Transformator 250-600 ovladaci
Prepinac 2pol

Prepina¢ 3pol (KIT 389)
Prepinac 4pol (KIT351-384-405)
Prepina¢ 10 pol. 16A

Prepina¢ 7 pol. 32A (KIT 389)
Vypina¢ hlavni 16A

Poistka 6.3A

Usmertiova¢ KIT 250-356

Kolo oto¢né KIT 180-354
Spina¢ kolembac. 16A/250V
Drziak KIT 180-354 kovové
Objimka LED

Raméek panelu plast

PCB AEK802-009 digital (354)
Gombik na pri.26,4

Plosny spoj AEK 802-003
Zasuvka euro komplet
Priechodka EURO zasuvky
Trubice mosadz

Rychl. TBE35 zésuv. panel255
Termostat 100°

Termostat 130° (KIT 351-405)
Podlozka pod posuv M8

Posuv 2kl. CWF610 bez mot.,bez kl.
Posuv 4kl. CWF 510 bez mot, kl.
Val¢ek vymedzovaci pod posuv
Motor KIT 180-354

Kladka 32/40 1,0-1,2

Plosny spoj AEK 24

Plosny spoj AEK 113 (KIT 389)
Redukcie adaptér 1par

Drziak cievky AEK-COOP
Kabel zemniaci KIT 255

Kébel zemniaci 315 komplet
Kéabel zemniaci 355 kompl. KIT389
Klieste zemniaci 315A

Rychl. kablova, zastreka

Kébel zvéraci 35

Kabel zvaraci 50 (KIT 351-405)
Tlmivka KIT 255 AL

Tlmivka KIT 350 Cu (351-405)
Vidlice KIT 250-458 32A

Kabel CGSG 4 x 2,5

Ret'az vyrabany 85cm

Vyvodka kablova

Boc¢nik 400A 60mV

Panel celni KIT 255-285

Filter plynovy s hadici
Sipka hlavného vypinace

Sipka velka Gierna
Poistka 10A

31255
31146

32779
30451
30512
30338
30095
10413
30223
30183
31000
30067
30167
30550
32893
30551
30552
32894
30549
20072
30168
30036
30135
31126
30200
30094
77?
30598
10350
10092
30513
10243
30409
30150
31088
30263
30471
30472
10043
30362
31329
10186
10334
30096
30009
10037
10036
10034
30030
31058
30025
30026
10087
10154
30808
30465
10446
30810
10125

10531

10273

31006
31005
20072

PROCESSOR

Kolo 180-354 pevné
Transformator 250-285 hlavni
Transformator 355 hlavni
Transformator KIT 389 hlavni
Ventilator SUNON (255-305, 389)
Ramcek ventilatoru SUNON
Ventilator MEZAXIAL 351-405
Ramcek ventilatoru MEZAXIAL
PCB odrusova¢ AEK 801-003
Zasuvka repro plocha

Stykac KIT 250-600 32A
Plynovy ventil 24V
Transformator 250-600 ovladaci
Prepina¢ 2pol

Prepina¢ 3pol (KIT 389)
Prepina¢ 4pol (KIT351-384-405)
Prepina¢ 10 pol. 16A

Prepinac¢ 7 pol. 32A (KIT 389)
Vypina¢ hlavni 16A

Poistka 6.3A

Usmernova¢ KIT 250-356

Kolo oto¢né KIT 180-354
Spina¢ kolemba¢. 16A/250V
Drziak KIT 180-354 kovové
Objimka LED

Raméek panelu plast

Gombik pristrojovy HF

Zasuvka euro komplet
Priechodka EURO zasuvky
Trubice mosadz

Rychl. TBE35 zasuv. panel255
Termostat 100°

Termostat 130° (KIT 351-405)
Podlozka pod posuv M8

Posuv 2kl. CWF610 bez mot.,bez k1.
Posuv 4kl. CWF 510 bez mot, kl.
Val¢ek vymedzovaci pod posuv
Motor KIT 180-354

Kladka 32/40 1,0-1,2

Plosny spoj AEK 242

Redukcie adaptér 1par

Drziak cievky AEK-COOP
Kabel zemniaci KIT 255

Kabel zemniaci 315 komplet
Kabel zemniaci 355 kompl.KIT389
Klieste zemniaci 315A

Rychl. kablova, zastrcka

Kabel zvaraci 35

Kabel zvaraci 50 (KIT 351-405)
Tlmivka KIT 255 AL

Tlmivka KIT 350 Cu (351-405)
Vidlice KIT 250-458 32A

Kabel CGSG 4 x 2,5

Retaz vyrabany 85cm

Vyvodka kablova

Bocnik 400A 60mV

Panel &elni KIT350D Pr+Syn

Samolepka ¢elni panel D242
Filter plynovy s hadici
Transformator KIT synergic
Sipka hlavného vypinace
Sipka vel'ka Gierna

Poistka 10A

31000
30067
30167
30550
32893
30551
30552
32894
30549
20072
30168
30036
30135
31126
30200
30094

30860

10092
30513
10243
30409
30150
31088
30263
30471
30472
10043
30362
31329
10470

30096
30009
10037
10036
10034
30030
31058
30025
30026
10087
10154
30808
30465
10446
30810
10125

10464

31360
10273
31507
31006
31005
20072

SYNERGIC
Kolo 180-354 pevné
Transformator 250-285 hlavni
Transformator 355 hlavni

Ventilator SUNON (255-305, 389)
Ramcek ventilatoru SUNON
Ventilator MEZAXIAL 351-405
Ramcek ventilatoru MEZAXIAL
PCB odrusova¢ AEK 801-003
Zasuvka repro plocha

Stykac KIT 250-600 32A
Plynovy ventil 24V
Transformator 250-600 ovladaci
Prepina¢ 2pol SYN

Prepina¢ 4pol (KIT351-384-405)
Prepinac 10 pol. 16A SYN
Vypina¢ hlavni 16A

Poistka 6.3A

Usmernova¢ KIT 250-356

Kolo oto¢né KIT 180-354
Spina¢ kolemba¢. 16A/250V
Drziak KIT 180-354 kovové
Objimka LED

Raméek panelu plast

Gombik pristrojovy HF
Zasuvka euro komplet
Priechodka EURO zasuvky
Trubice mosadz

Rychl. TBE35 zasuv. panel255
Termostat 100°

Termostat 130° (KIT 351-405)
Podlozka pod posuv M8

Posuv 2kl. CWF610 bez mot.,bez k1.

Posuv 4kl. CWF 510 bez mot, kl.
Valéek vymedzovaci pod posuv
Motor KIT 180-354

Kladka 32/40 1,0-1,2

Plosny spoj AEK 242

Redukcie adaptér 1par
Drziak cievky AEK-COOP
Kabel zemniaci KIT 255
Kabel zemniaci 315 komplet
Klieste zemniaci 315A

Rychl. kablova, zastréka
Kabel zvaraci

Kabel zvaraci 50 (KIT 351-405)
Tlmivka KIT 255 AL
Tlmivka KIT 350 Cu (351-405)
Vidlice KIT 250-458 32A
Kabel CGSG 4 x 2,5

Retaz vyrabany 85cm
Vyvodka kablova

Bocnik 400A 60mV

Plosny spoj AEK 802-013
Panel &elni KIT 350D Pr+Syn
Prepoj synergie 10pin.

Plosny spoj AEK 802-014
Samolepka ¢elni panel D242
Filter plynovy s hadici
Transformator KIT synergic
Sipka hlavného vypinace
Sipka vel'ka Gierna

Poistka 10A
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STANDARD
Kolo 180-354 pevné
Trafo KIT 250-285 hlavni

Trafo KIT 389 hlavni

Ventilator SUNON (255-305, 389)
Ramecek ventilatoru SUNON
Venti. MEZAXIAL (351-405)
Réamecek ventilatoru
Plos. spoj odrus.AEK 801-003
Tlacitko 3A Cervené

Zasuvka repro plocha

Styka¢ KIT 250-600 32A
Plynovy ventil 24V

Trafo KIT250-600 ovladaci
Piepinac 2pol

Ptepina¢ 3pol (KIT 389)
Piepina¢ 4pol (KIT351-384-405)
Ptepina¢ 10 pol. 16A

Piepinac 7 pol. 32A (KIT 389)
Vypina¢ hlavni 16A

Pojistka 6.3A

Usmériovac KIT 250-356

Kolo oto¢né KIT 180-354
Spina¢ kolibkovy 16A/250V
Madlo KIT 180-354 kovové
Objimka LED

Ramecek panelu plast

Plos.spoj AEK802-009 digit(354)
Knoflik na pri.26,4

Plosny spoj AEK 802-003
Zasuvka euro komplet
Prichodka EURO zasuvky
Trubice mosaz

Rychl. TBE35 zésuv. panel255
Termostat 100°

Termostat 130° (KIT 351-405)
Podlozka pod posuv M8

Posuv 2kl.CWF610 bez mot,bez kl.
Posuv 4kl. CWF510 bez mot., k.
Vile¢ek vymez. pod posuv
Motor KIT 180-354

Kladka 32/40 1,0-1,2

Plosny spoj AEK 24

Plo$ny spoj AEK 113 (KIT 389)
Redukce adaptér 1par

Drzak civky AEK-COOP

Kabel zemnici 255

Kabel zemnici 315 komplet
Kabel zemnici 355 kompl. KIT389
Klesté zemnici 315A
Rychlospojka kabelova, zastrcka
Kabel svafovaci 35

Kabel svai. 50 (KIT 351-405)
Tlumivka KIT 255 AL
Tlumivka KIT 350 Cu (351-405)
Vidlice KIT 250-458 32A

Kabel CGSG 4 x 2,5

Retéz vyrabény 85cm

Vyvodka kabelova

Bo¢nik 400A 60mV

Panel ¢elni KIT 255-285

Panel ¢elni KIT 250,280,389
Filtr plynovy s hadici

Sipka hlavniho vypinage

Sipka velka ¢erna

Pojistka 10A

MEZAX.

31255
31146

32779
30451
30512
30338
30095
10413
30223
30183
31000
30067
30167
30550
32893
30551
30552
32894
30549
20072
30168
30036
30135
31126
30200
30094
7?
30598
10350
10092
30513
10243
30409
30150
31088
30263
30471
30472
10043
30362
31329
10186
10334
30096
30009
10037
10036
10034
30030
31058
30025
30026
10087
10154
30808
30465
10446
30810
10125

10531
10532

10273

31006
31005
20125

Kolo 180-354 pevné

Trafo KIT 250-285 hlavni

Trafo KIT 355 hlavni

Trafo KIT 389 hlavni

Ventilator SUNON (255-305, 389)
Réamecek ventilatoru SUNON
Ventil. MEZAXIAL (351-405)
Ramecek ventilatoru
Plos. spoj odrus.AEK 801-003
Zasuvka repro plocha

Stykac KIT 250-600 32A
Plynovy ventil 24V

Trafo KIT250-600 ovladaci
Piepinac 2pol

Prepina¢ 3pol (KIT 389)
Piepinac 4pol (KIT351-384-405)
Piepina¢ 10 pol. 16A

Piepinac 7 pol. 32A (KIT 389)
Vypina¢ hlavni 16A

Pojistka 6.3A

Usmérnovaé KIT 250-356

Kolo otoéné KIT 180-354
Spina¢ kolibkovy 16A/250V
Madlo KIT 180-354 kovové
Objimka LED

Ramecek panelu plast

Knoflik pfistrojovy HF

Zasuvka euro komplet
Prichodka EURO zasuvky
Trubice mosaz

Rychl. TBE35 zasuv. panel255
Termostat 100°

Termostat 130° (KIT 351-405)
Podlozka pod posuv M8

Posuv 2kl.CWF610 bez mot,bez kl.
Posuv 4kl. CWF510 bez mot., kl.
Vélegek vymez. pod posuv
Motor KIT 180-354

Kladka 32/40 1,0-1,2

Plosny spoj AEK 242

Redukce adaptér 1par

Drzak civky AEK-COOP

Kabel zemnici KIT 255

Kabel zemnici KIT 315 komplet
Kabel zemnici 355 kompl.KIT389
Klesté zemnici 315A
Rychlospojka kabelova, zastrcka
Kabel svarovaci 35

Kabel svaf. 50 (KIT 351-405)
Tlumivka KIT 255 AL
Tlumivka KIT 350 Cu (351-405)
Vidlice KIT 250-458 32A

Kabel CGSG 4 x 2,5

Retéz vyrabény 85cm

Vyvodka kabelova

Bocnik 400A 60mV

Panel ¢elni KIT350D P+Syn

Samolepka cel.panel D242
Filtr plynovy s hadici
Trafo KIT synergic

Sipka hlavniho vypinace
Sipka velka ¢erna

Pojistka 10A

MEZAX.

Kolo 180-354 pevné
Trafo KIT 250-285 hlavni
Trafo KIT 355 hlavni

Ventilator SUNON (255-305, 389)
Ramecek ventilatoru SUNON
Venti. MEZAXIAL(351-405)
Ramecek ventilatoru
Plos. spoj odrus.AEK 801-003
Zasuvka repro plocha

Styka¢ KIT 250-600 32A
Plynovy ventil 24V

Trafo KIT250-600 ovladaci
Piepinac 2pol SYN

Prepina¢ 4pol (KIT351-384-405)
Prepina¢ 10 pol. 16A SYN
Vypina¢ hlavni 16A

Pojistka 6.3A

Usmérnovaé KIT 250-356

Kolo oto¢né KIT 180-354
Spina¢ kolibkovy 16A/250V
Madlo KIT 180-354 kovové
Objimka LED

Ramecek panelu plast

Knoflik pfistrojovy HF

Zasuvka euro komplet
Prichodka EURO zésuvky
Trubice mosaz

Rychl. TBE35 zasuv. panel255
Termostat 100°

Termostat 130° (KIT 351-405)
Podlozka pod posuv M8

Posuv 2kl.CWF610 bez mot,bez kl.
Posuv 4kl. CWF510 bez mot., kl.
Valegek vymez. pod posuv
Motor KIT 180-354

Kladka 32/40 1,0-1,2

Plosny spoj AEK 242

Redukce adaptér 1par

Drzak civky AEK-COOP

Kabel zemnici KIT 255

Kabel zemnici KIT 315 komplet
Klesté zemnici 315A
Rychlospojka kabelova, zastrcka
Kabel svarovaci

Kabel svat. 50 (KIT 351-405)
Tlumivka KIT 255 AL
Tlumivka KIT 350 Cu (351-405)
Vidlice KIT 250-458 32A
Kabel CGSG 4 x 2,5

Retéz vyrabény 85cm

Vyvodka kabelova

Bocnik 400A 60mV

Plosny spoj AEK 802-013

Panel ¢elni KIT 350D P+Syn
Propoj synergie 10pin.

Plosny spoj AEK 802-014
Samolepka ¢el.panel D242

Filtr plynovy s hadici

Trafo KIT synergic

Sipka hlavniho vypinace

Sipka velka dernd

Pojistka 10A

MEZAX.

-T2 -

faku. K vypnuti funkce je tfeba vypnout oba po-
tenciometry do polohy 0.

[ predfuk | [svarovani | | prodievy | [ dofuk |

I konec puls. svafovani

L7 ]

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

2 |

zahajeni puls. svafovani I

Nez zacnete svarovat

DULEZITE: pied zapnutim svafecky zkontroluj-

te jesté jednou, Ze napéti a frekvence elektrické

sité¢ odpovida vyrobnimu §titku.

1. Nastavte svafovaci napéti s pouzitim piepi-
nace napéti (obr. 1 A poz. 2 a 3, obr. 1B poz.
1) a svafovaci proud potenciometrem rych-
losti posuvu dratu (obr. 1A i 1B pozice 5).
Nikdy nepfepinejte polohy piepinace pri
svafovani!

2. Zapnéte svareCku hlavnim vypinacem zdroje
(obr. 1 A poz. 1, 1B poz. 2).

3. Stroj KIT je pfipraven k pouziti.

Udrzba

VAROVANI: Pied tim, neZ provedete jakoukoli
kontrolu uvnitf stroje, odpojte jej od elektrické si-
te.

NAHRADNI DiLY

Originalni néhradni dily byly specidlné navrzeny
pro nase zafizeni. Pouziti neoriginalnich nahrad-
nich dili mize zpisobit rozdilnosti ve vykonu
nebo redukovat predpokladanou uroven bezpec-
nosti. Odmitame pievzit odpovédnost za pouziti
neoriginalnich nahradnich dilt.

ZDROJ SVAROVACIHO PROUDU

Jelikoz jsou tyto systémy zcela statické, dodrzujte

nasledujici pokyny:

e Pravideln¢ odstranujte nashromazdénou ne-
Cistotu a prach z vnitini ¢asti stroje za pouziti
stlaceného vzduchu. Nesmérujte vzduchovou
trysku pifimo na elektrické komponenty,
mohlo by dojit k jejich poskozeni.

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

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

POSUV DRATU

Velkou péci je teba vénovat podavacimu istro-
ji, a to kladkam a prostoru kladek. Pfi podavani
dratu mezi kladkami dochazi k otéru médéného
povlaku a k odpadavani drobnych pilin, které jsou
vnaseny do bovdenu a také zneCistuji vnitini
prostor podavaciho Ustroji. Pravideln¢ odstraiujte
nashromazdénou necistotu a prach z vnitini ¢asti
zasobniku dratu a podavaciho Ustroji.

SVAROVACI HORAK

Svarovaci hofdk je tfeba pravidelné udrzovat a
véas vyménovat opotfebované dily. Nejvice na-
mahanymi dily jsou proudovy privlak, plynova
hubice, trubka hotaku, bovden pro vedeni dratu,
hadicovy kabel a tla¢itko hotaku.

Proudovy privlak pfevadi svafovaci proud do
dratu a zaroven drat usmérfiuje k mistu svarovani.
Ma zivotnost 3 az 20 svafovacich hodin (podle
udajti vyrobce), coz zavisi zejména na jakosti ma-
terialu pravlaku (Cu nebo CuCr), na jakosti a po-
vrchové tpravé dratu a svarovacich parametrech.
Vymeéna pruvlaku se doporucuje po opotiebeni
otvoru na 1,3 nasobek priméru dratu. Pti kazdé
montazi i vyméné se doporucuje nastiikat pravlak
separa¢nim sprejem.

Plynova hubice pfivadi plyn uréeny k ochrané
oblouku a tavné lazné. Rozstiik kovu zanasi hubi-
ci, proto je tieba ji pravidelné Cistit, aby byl za-
bezpecen dobry a rovnomérny pratok a predeslo
se zkratu mezi privlakem a hubici. Rychlost za-
naseni hubice zavisi pfedevsim na spravném sefi-
zeni svafovaciho procesu.

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

Po téchto opatienich rozstiik ¢aste¢né opadava,
pfesto je tieba jej kazdych 10 az 20 minut odstra-
fiovat z prostoru mezi hubici a privlakem neko-
vovou ty¢inkou mirnym poklepem. Podle veli-
kosti proudu a intenzity prace je potieba 2x - 5x
béhem smény plynovou hubici sejmout a duklad-
né ji oCistit véetné kanalkl mezikusu, které slouzi
pro pfivod plynu. S plynovou hubici se nesmi sil-
né klepat, aby nedoslo k poskozeni izola¢ni hmo-
ty.

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

Intervaly vymény bovdeni jsou zavislé na isto-
t& dratu a 1drzb€ mechanismu v podavaci a na se-
fizeni pfitlaku kladek posuvu. Jednou tydné se ma
vycistit trichloretylenem a profouknout tlakovym
vzduchem. V pfipadé velkého opotiebeni nebo
ucpani je tieba bovden vymeénit.

( eesky |
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Upozornéni na mozné problémy a
jejich odstranéni

Ptivodni $nitra a svatrovaci hofak jsou povazovany
za nejCastéjsi pficiny problémut. V ptipadé pro-
blémi postupujte nasledovné:

1.
2.

3.

zkontrolujte hodnotu dodavaného napéti
zkontrolujte, zda je piivodni kabel dokonale
pfipojen k vidlici a hlavnimu vypinaci
zkontrolujte, zda jsou pojistky nebo jisti¢ v
poradku

zkontrolujte, zda nasledujici ¢asti nejsou vadné:
o hlavni vypina¢ rozvodné sité

e napajeci vidlice

e hlavni vypinac stroje

zkontrolujte svafovaci hofak a jeho ¢asti:

e napajeci pruvlak a jeho opotiebeni

e vodici bovden v hotdku

o vzdalenost utopeni pravlaku do hubice

POZNAMKA: I pies Vage technické dovednosti
je nezbytné Vam doporucit kontaktovat pro opra-
vu stroje vySkoleny personal a nase servisni tech-
nické oddéleni.

Objednani nahradnich dila
Pro bezproblémové objednani nahradnich dila
uvadéjte:

1.

2.
3.
4

5.

objednaci ¢islo dilu

nazev dilu

typ stroje

napdjeci napéti a kmitoCet uvedeny na vy-
robnim §titku

_vyrobni ¢&islo piistroje

PRIKLAD: 2 kusy, obj. &slo 30451, ventilator
MEZAXIAL pro stroj KIT 354, 3x400V 50/60
Hz, vyrobni ¢islo. ..

Poskytnutl zaruky

Zarucni doba stroju KIT je vyrobcem stano-
vena na 24 mésicti od prodeje stroje kupuji-
cimu. Lhita zaruky zacina bézet dnem pre-
dani stroje kupujicimu, pfipadné dnem moz-
né dodavky. Zaruéni lhuta na svarovaci ho-
taky je 6 mésict. Do zarucni doby se nepo-
¢ita doba od uplatnéni opravnéné reklamace
az do doby, kdy je stroj opraven.

Obsahem zaruky je odpovédnost za to, ze
dodany stroj ma v dobé dodani a po dobu
zaruky bude mit vlastnosti stanovené zavaz-
nymi technickymi podminkami a normami.
Odpovédnost za vady, které se na stroji vy-
skytnou po jeho prodeji v zaruéni lhité,
spociva v povinnosti bezplatného odstranéni
vady vyrobcem stroje nebo servisni organi-
zaci povéfenou vyrobcem stroje.

Podminkou platnosti zaruky je, aby byl sva-
fovaci stroj pouzivan zplisobem a k Gcelim,
pro které je urcen. Jako vady se neuznavaji
poskozeni a mimofadnd opotiebeni, ktera
vznikla nedostatecnou péci ¢i zanedbanim i
zdanlivé bezvyznamnych vad.

Za vadu nelze napriklad uznat:

Poskozeni transformatoru nebo usmértiova-
¢e vlivem nedostate¢né udrzby svarovaciho
hotaku a nasledného zkratu mezi hubici a
pravlakem.

Poskozeni elektromagnetického ventilku nedis-
totami vlivem nepouzivani plynového filtru.
Mechanické poskozeni svarovaciho hotaku
vlivem hrubého zachézeni atd.

Zaruka se dale nevztahuje na poskozeni vli-
vem nesplnénim povinnosti majitele, jeho
nezkuSenosti nebo snizenymi schopnostmi,
nedodrzenim piedpistt uvedenych v navodu
pro obsluhu a udrzbu, uzivanim stroje
k u€elim, pro které neni ur€en, pietézova-
nim stroje, byt’ i pfechodnym.

Pii udrzbé a opravach stroje musi byt vy-
hradné pouZivany originalni dily vyrobce.

S.

V zaruéni dobé nejsou dovoleny jakékoli
Upravy nebo zmény na stroji, které mohou
mit vliv na funkc¢nost jednotlivych soucasti
stroje. V opaéném pfipadé nebude zaruka
uznana.

Naroky ze zaruky musi byt uplatnény ne-
prodlené po zjiténi vyrobni vady nebo ma-
teridlové vady a to u vyrobce nebo prodejce.
Jestlize se pfi zaru¢ni opravé vymeéni vadny
dil, pfechazi vlastnictvi vadného dilu na vy-
robce.

ZARUCNI SERVIS

1.

Zaruéni servis mize provadét jen servisni
technik proskoleny a povéteny spolecnosti
Kiihtreiber, s.r.o.

Pfed vykonanim zaruéni opravy je nutné
provést kontrolu 0daji o stroji: datum pro-
deje, vyrobni Cislo, typ stroje. V piipadé ze
tdaje nejsou v souladu s podminkami pro
uznani zarucni opravy, napf. prosla zarucni
doba, nespravné pouzivani  vyrobku
v rozporu s navodem k pouziti atd., nejedna
se 0 zaru¢ni opravu. V tomto piipadé veske-
ré naklady spojené s opravou hradi zakaz-
nik.

Nedilnou soucasti podkladi pro uznani
zaruky je Fadné vyplnény zarucni list a
reklamacéni protokol.

V piipadé opakovani stejné zavady na jednom stoji
a stejném dilu je nutnd konzultace se servisnim
technikem spole¢nosti Kiihtreiber, s.r.o.

( eesky |
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Seznam nahradnich dili (KIT 255, 280, 285, 305, 351, 354, 384, 389, 405)
Zoznam nahradnych dielov (KIT 255, 280, 285, 305, 351, 354, 384, 389, 405)

List of spare parts (KIT 255, 280, 285, 305, 351, 354, 384, 389, 405)
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Uvod

Vazeny zakaznik, d’akujeme Vam za doveru,
ktort ste ndm prejavili zakipenim nasho vyrob-
ku. Pred uvedenim do prevadzky si prosim do-
kladne precitajte vSetky pokyny uvedené v tom-
to navode. Pre zabezpecenie optimalneho
a dlhodobého pouzivanie zariadenia prisne do-
drziavajte tu uvedené inStrukcie na pouzitie a
udrzbu. Vo Vasom zaujme Vam doporucame,
aby ste Gdrzbu a pripadné opravy zverili nasej
servisnej organizacii, pretoze ma prislusné vy-
bavenie a $pecidlne vyskoleny personal. Vsetky
naSe zdroje a zariadenia si predmetom dlhodo-
bého vyvoja. Preto si vyhradzujeme pravo upra-
vovat ich konstrukciu a vybavenie.

Popis

KIT su profesionalne zvaracie stroje uréené k
zvéaraniu metddami MIG (Metal Inert Gas) a
MAG (Metal Active Gas). St to zdroje zvaracie-
ho prudu s plochou charakteristikou. Jedna sa o
zvéranie v ochrannej atmosfére aktivnych a nete-
¢enych plynov, kedy pridavny material je v po-
dobe ,,nekonecného* drotu podavany do zvarovej
kipele posuvom drotu. Tieto metody su velmi
produktivne, zvlast’ vhodné pre spoje konstruke-
nych oceli, nizkolegovanych oceli, hliniku a jeho
zliatin.

Stroje su rieSené ako pojazdné supravy, liSiace sa
od sebe navzajom vykonom a vybavou. Zdroj
zvaracieho prudu, zasobnik drétu a posuv drétu
st v jedinej kompaktnej plechovej skrini s dvoma
pevnymi a dvoma otoénymi kolami.

Stroje KIT st uréené k zvaraniu tenkych a stred-
nych sil materialu pri pouziti drétu od priemeru
0,6 do 1,2 mm. Standardné vybavenie stroju je
uvedené v kapitole ,,Vybavenie stroju KIT*. Zva-
racie stroje s v sulade s prislusnymi normami a
nariadeniami Eurépskej Unie a Slovenskej repub-
liky.

Technické udaje
Vseobecné technické udaje zdrojov st zhrnuté v
tabulke ¢. 1.
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Prevedenie strojov
Stroje KIT 255, 280, 285, 305, 309, 351, 354, 384, 389 a 405 st dodavané v nasledujicom prevedeni:

Analog prevedenie STANDARD

Jednoduché a spolahlivé ovladanie stroju KIT. Ovladanie je prevedené jednym potenciometrom posuvu
drotu a dvoma d’al§imi potenciometrami s vypinacom, ktorymi sa zapinajil a nastavuju funkcie bodova-
nia, pulzovania a §tvortaktu. Tieto varianty sa Standardne nevybavuju digitalnym voltampérmetrom (len
u stroju KIT 255, 285, 305, 351, 354, 384 a 405).

Jednoducho riesené ovladanie vSetkych funkcii pre zvaranie metdédami MIG/MAG. Jednoduché ovladanie a
nastavovanie vSetkych hodn6t sa prevadza jednym potenciometrom a dvomi tlacidlami. K jednoduchosti ovla-
dania prispieva funkcia Logic. Stroje s tymto ovladanim st vybavené digitdlnym voltampérmetrom s pamétou.
Jednoducho riesené ovladanie umoziuje nastavenie hodnét predfuku/dofuku plynu, funkcie Soft start, dohore-
nie drotu, bodovanie a pulzovanie. Ovladanie umoziuje nastavenie dvojtaktného a Stvortaktného rezimu. Prog-
resivne zavedenie dr6tu umoziuje jeho bezproblémové zavedenie. Elektronické regulacie rychlosti posuvu dro-
tu disponuje spitnoviazobnou regulaciou posuvu drétu, ktora zaistuje konStantnii nastavent rychlost’ posuvu.

Synergické prevedenie SYNERGIC — len KIT 255, 285, 305, 351, 354, 384 a 405

SYNEreic

Vyrazne zjednodusuje nastavovanie zvaracich parametrov. Jednoduchym nastavenim priemeru zvaracie-
ho drétu a pouzitého ochranného plynu obsluha uréi typ programu. Dalej u sta¢i len jednoduché nasta-
venie napétia prepinacom a ovladacia jednotka Synergic vyberie najvhodnejsi parameter rychlosti posu-
vu drétu. K jednoduchému ovladaniu a nastavovaniu vsetkych hodnét sluZi jeden potenciometer a dve
tlacidla. K jednoduchosti ovladani prispieva funkcia Logic. Stroje s tymto ovladanim st Standardne vy-
bavené digitalnym voltampérmetrom s pamétou. Jednoducho rieSené ovladanie umoziiuje nastavenie
hodnét predfuku/dofuku plynu, funkcie Soft start, dohorenie drotu, bodovanie a pulzovanie. Ovladanie
umoziuje nastavenie dvojtaktného a Stvortaktného rezimu. Progresivne zavedenie drotu umoziuje jeho
bezproblémové zavedenie. Elektronické regulacia rychlosti posuvu drotu disponuje spatnovédzobnou re-
gulaciou posuvu drotu, ktora zaist'uje konstantnu nastaveni rychlost’ posuvu.
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Tabulka ¢ 1
Technicka data KIT 255

280-285-30

5

309 351-384 354-405 389

Vstupné napitie 50 Hz 3x400V

Napiitie naprazdno 18-42V 17-38V

Hmotnost’ 97 kg 98 kg

Rozsah zvaracieho prudu | 30-280 A | 30-280 A

Pocet reg. stupiiu 20 20
Zatazovatel' 30% 280 A 20% 280 A
Zatazovatel' 60% 250 A 260 A
Zatazovatel’ 100% 210 A 220 A
Sitovy prad’/prikon 60% |11A/7,6 KVA [12,3A/8,6KVA|
Istenie - pomalé, char. D 25 A 25 A
Vinutie Cu Cu
Posuv drotu 2-kladka 2-kladka
Stand. osadené kladkou 1,0-1,2 1,0-1,2
Rychlost’ podavani drotu 1-25 m/min STAND.
Priemer drétu - ocel’, nerez 0,6-1,2 0,6-1,2

- hlinik 0,8-1,2 0,8-1,2

- trubicka 0,8-1,2 0,8-1,2
Krytie IP 21 1P 21
Trieda izolacie F E
Normy

Rozmery DxSxV (mm)

1

EN 60974-1 EN 50199
835x480x840 } 835x480x840 ‘ 800x490x740 ‘ 835x480x840 ‘ 835x480x840 ‘ 835x480x840

3 x 400V
30-250A | 30-350A | 30-350A | 30-350A

7,7-39,2V 18-40V 18-40V 20-49V
10 40 40 21
250 A 350 A 350 A 320 A
200 A 300 A 300 A 230 A
170 A 260 A 260 A 210 A
9,5A/6,6KVA [153A/106KVAI153A/10,6KVA 10A/7TKVA
25 A 25 A 25 A 25 A
Cu/Al Cu Cu Cu/Al
2-kladka 2-kladka 4-kladka 2-kladka
0,8-1,0 1,0-1,2 1,0-1,2 1,0-1,2
ARD, 0,5-20 m/min PROCESSOR a SYNERGIC
0,6-1,2 0,6-1,2 0,6-1,2 0,6-1,2
0,8-1,2 1,0-1,2 1,0-1,2 1,0-1,2
- 0,8-1,2 0,8-1,2 0,8-1,2
1P 21 IP 21 1P 21 1P 21
F F F F

3x400V 3 x400V 3x400V

88 kg 104 kg 104 kg 105 kg

Obmedzenie pouZzitia

(STN EN 60974-1)

Pouzitie zvaracky je typicky prerusované, ked sa
vyuziva najefektivnejsia pracovna doba pre zvara-
nie a doba kl'udu pre umiestnenie zvaranych casti,
pripravnych operacii a pod. Tieto zvaracie stroje s
skonstruované Uplne bezpene na zat'azenie max.
250A, 280A, 320 A, 350A nominalneho pradu po
dobu prace 20%, resp. 30% z celkovej doby uziva-
nia. Smernice uvadzaju dobu zat'azenia v 10 mind-
tovom cykle. Za 20% pracovny cyklus zatazovania
sa povazuju 2 minuty z desat’ minitového Casové-
ho useku. Ak je povoleny pracovny cyklus prekro-
¢eny, bude termostatom zvaraci proces preruseny
v dosledku nebezpeéného prehriatia, v zaujme
ochrany komponentov zvaracky. Toto je indikova-
né rozsvietenim zltého svetla na prednom ovla-
dacom panely stroja (obr. 1A poz. 4) - iba v preve-
deni Standard. V prevedeni Processor a Synergic sa
na displeji zobrazi ERR. Po niekolkych minutach,
ked dojde k ochladeniu zdroja a signalne svetlo
sa vypne, zdroj je pripraveny na opdtovné pouzi-
tie. Stroje KIT st konStruované v stlade s
ochrannou uroviou IP 21.

Bezpecnostné pokyny

Zvaracie stroje KIT musia byt pouzivané vyhrad-
ne na zvaranie a nie na iné nezodpovedajiice pou-
zitie. Nikdy nepouzivajte zvaraci stroj s odstrane-
nymi krytmi. Odstranenim krytov sa znizuje
ucinnost’ chladenia a moze dojst’ k poskodeniu
stroja. Dodavatel’ v tomto pripade neprebera zod-
povednost’ za vzniknutd $kodu a nie je mozné z
tohto dovodu uplatnit’ narok na zaru¢nu opravu.

Ich obsluha je povolena iba vyskolenym a skuse-
nym osobam. Uzivatel musi dodrziavat normy
STN EN 60974-1, a dalSie bezpe¢nostné ustano-
venia tak, aby bola zaistena jeho bezpecnost’ a
bezpecnost’ tretej strany.

NEBEZPECENSTVO PRI ZVARANI A
BEZPECNOSTNE POKYNY PRE OBSLUHU
SU UVEDENE:

CSN 05 06 01/1993 Bezpetnostné ustanovenie
pre oblikové zvaranie kovov. CSN 05 06
30/1993 Bezpecnostné predpisy pre zvaranie a
plazmové rezanie. Zvaracka musi prechadzat’ pe-
riodickymi kontrolami podr'a CSN 33 1500/1990.
Pokyny pre prevadzanie revizie, vid. Paragraf 3
vyhlaska CUPB  &.48/1982 zb., CSN 33
1500:1990 a CSN 050630:1993 ¢1. 7.3.

DODRZUJTE VSEOBECNE PROTIPO-
ZIARNE PREDPISY!

DODRZUIJTE VSEOBECNE PROTIPOZIARNE
PREDPISY pri su¢asnom re$pektovani miestnych
$pecifickych podmienok.

Zvaranie je Specifikované vzdy ako Cinnost’ s ri-
zikom poziaru. Zvaranie v miestach s horlavy-
mi alebo s vybuSnymi materialmi je prisne za-
kazané.

Na zvaracom stanovisti musi byt vzdy hasiaci
pristroje. Pozor! Iskry moézu sposobit’ zapalenie
mnoho hodin po ukonceni zvarania predovsetkym
na nepristupnych miestach.

Po ukonéeni zvarania nechajte stroj minimalne 10
minat dochladit’. Pokial’ neddjde k dochladeniu
stroja, dochadza vnutri k velkému nérastu teplo-
ty, ktord moze poskodit’ vykonové prvky.
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BEZPECNOST PRACE PRI ZVARANI KO-
VU OBSAHUJUCICH OLOVO, KADMIUM,
ZINOK, ORTUT A BERYLIUM

Uciite zvlaStne opatrenia, pokial zvarate kovy,

ktoré obsahuju tieto kovy:

e U nadrzi na plyn, oleje, pohonné hmoty atd.
(i prazdnych) neprevadzajte zvara¢ské prace,
lebo hrozi nebezpecenstvo vybuchu. Zvara-
nie je mozné prevadzat iba podla zvlastnych
predpisov !!!

eV priestoroch s nebezpeCenstvom vybuchu
platia zvlastne predpisy.

PREVENCIA PRED URAZOM A

ELEKTRICKYM PRUDOM

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

e Pred akoukolvek udrzbou alebo opravou
vypnite zdroj z el. siete.

e  Uistite sa, Ze je zdroj spravne uzemneny.

e Zvaracie zdroje KIT musi obsluhovat’ a pre-
vadzkovat’ kvalifikovany personal.

e Vsetky pripojenia musia byt v shlade
splatnymi predpismi a normami vratane
STN EN 60974-1 a zdkonmi zabranujucimi
urazom.

e Nezvarajte vo vlhkom prostredi alebo pri
dazdi.

e Nezvarajte s opotrebovanymi alebo poskode-
nymi zvaracimi kablami. Vzdy kontrolujte
zvaraci horak, zvaracie a napajacie kable a
uistite sa, ze ich izolacia nie je poSkodena
alebo nie su vodice volné v spojoch.

e Nezvarajte so zvaracim hordkom a so zvéra-
cimi a napajacimi kablami, ktoré maju nedos-
tatoény prierez.

e Zastavte zvaranie, ak su horak alebo kable
prehriate, zabranite tak rychlemu opotrebeniu
ich izolécie.

e Nikdy sa nedotykajte nabitych Casti el. obvo-
du. Po pouziti opatrne odpojte zvaraci horak
od zdroja a zabrante kontaktu s uzemnenymi
Castami.

SPLODINY A PLYNY PRI
ZVARANI

e Zaistite Cistotu pracovnej plo-
chy a odvetravanie vsetkych
plynov vytvaranych pocas zvarania, hlavne v
uzavretych priestoroch.

e Umiestnite zvaraci zdroj do dobre vetranych
priestorov.

e Odstrante vsetok lak, necistoty a mastnoty,
ktoré pokryvaju Casti uréené na zvaranie do
takej miery, aby sa zabranilo uvolfiovaniu
toxickych plynov.

OCHRANA PRED ZIARENIM,
POPALENINAMI A HLUKOM

POZOR, TOCIACI SA OZUBE- [c)
NE SUKOLIE ]

ZABRANENIE POZIARU
A EXPLOZII

Nezvarajte v miestach, kde je podozrenie z
uniku zemného ¢i inych vybusnych plynov
alebo blizko pri spal'ovacich motoroch.

Nepriblizujte zvaracie zariadenie k vaniam
urenym pre odstraiovanie mastnoty, kde sa
pouzivaji horl'avé latky a vyskytuju sa vypa-
ry trichlorethylénu alebo inych zlucenin chlo-
ru, ktoré obsahujii uhl'ovodiky pouzivané ako
rozpustadla, pretoze zvaraci oblik a nim
produkované ultrafialové ziarenie s tymito
vyparmi reaguji a vytvaraju vysoko toxické
plyny.

Nikdy nepouzivajte rozbité alebo
inak poskodené ochranné zvara¢ské kukly.
Chraite svoje o€i Specialnou zvaracou kuk-
lou vybavenou ochrannym tmavym sklom
(ochranny stupeit DIN 9-14).

Na zabezpecenie ochrany tmavého ochranné-
ho skla pred rozstrekom zvarového kovu
umiestnite pred tmavé sklo ¢ire sklo rovna-
kych rozmerov.

Nepozerajte na zvaraci oblik bez vhodného
ochranného §titu alebo kukly.

Nezacénite zvarat, dokial’ sa nepresvedgite, ze
vSetky osoby vo vaSej blizkosti si vhodne
chranené pred ultrafialovym Zziarenim produ-
kovanym zvaracim oblikom.

Thned vymeite nevyhovujice, alebo posko-
dené ochranné tmavé sklo.

Vzdy pouzivajte vhodny ochranny odev,
vhodntl pracovni obuv, ochranni zvara¢sku
kuklu a kozené zvaraCské rukavice, aby ste
zabranili popalenindm a odrenindm pri mani-
pulacii s materialom.

Pouzivajte ochranné sliichadla alebo tlmice
do usi. e,

Rotating Geas.
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S posuvom drétu manipulujte
vel'mi opatrne a iba, pokial je stroj vypnuty.
Pri manipulacii s posuvom nikdy nepouzivaj-
te ochranné rukavice, hrozi zachytenie stuko-
lim.

Odstraite z pracovného pro-
stredia vSetky horl'aviny.
Nezvarajte v blizkosti horlavych materialov
¢i tekutin alebo v prostredi s vybuSnymi
plynmi.
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Elektrotechnické schéma
Elektrotechnické schéma
Electrical diagram
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NEBEZPECENSTVO SPOJENE
S ELEKTROMAGNETICKYM
POLOM

Nenoste oblecenie impregnované olejom a
mastnotou, pretoze by iskry mohli spdsobit’
poziar.

Nezvarajte materialy, ktoré obsahovali horl'avé
substancie alebo také latky, ktoré po zahriati
vytvaraju toxické alebo horlavé pary.
Nezvarajte predtym, nez sa uistite, aké sub-
stancie zvarany predmet obsahoval. Dokonca
nepatrné stopy horlavého plynu alebo tekuti-
ny mdzu sposobit’ exploziu.

Nikdy nepouzivajte kyslik na vyfukavanie
kontajnerov.

Vyvarujte sa zvaraniu v priestoroch a roz-
siahlych dutinach, kde by sa mohol vyskyto-
vat’ zemny ¢i iny vybu$ny plyn.

Majte blizko vasho pracoviska hasiaci pri-
stroj.

Nikdy nepouzivajte v zvaracom horaku kys-
lik, ale vzdy iba inertné plyny a ich zmesi.

Elektromagnetické pole vytva-

rané zdrojom pri zvarani méze byt nebez-
pecné 'udom s kardiostimulatormi, pomoc-
kami pre nepocujucich a s podobnymi zaria-
deniami. Tito l'udia musia priblizenie sa k
zapojenému pristroju konzultovat’ so svojim
lekarom.

Nepriblizujte k zvaraciemu zdroju hodinky,
nosi¢e magnetickych dat a pod., pokial’ je v
prevadzke. Mohlo by dojst’ v dosledku pdso-
benia magnetického pol'a k trvalému posko-
deniu tychto pristrojov.

Zvaracie zdroje su vyrobené v zhode
s ochrannymi poziadavkami stanovenymi
smernicami o elektromagnetickej kompatibi-
lite (EMC). Zhoduj s technickymi predpismi
normy STN EN 50199 a predpokladé sa ich
Siroké pouzitie vo vsetkych priemyselnych
oblastiach, ale nie pre domace pouzitie! V
pripade pouzitia vinych priestoroch nez
priemyselnych, sa moézu vyskytnat’ ruSenia a
poruchy ktoré bude potrebné riesit’ zvlastny-
mi opatreniami (vid. STN EN 50199, 1995
¢l.9). Ak dojde k elektromagnetickym poru-
cham, je povinnostou uzivatel'a danu situaciu
vyriesit’.

MANIPULACIA

Stroj je opatreny drziakom pre

Pahku manipulaciu.

V ziadnom pripade nesmie byt tento drziak
pouzity pre manipulaciu na Zeriave alebo
zdvihacom zariadeni!

SUROVINY A

LIKVIDACIA
ZARIADENIA

MANIPULACIA A USKLADNE-
NIE STLACENYCH PLYNOV

Pre dvihanie na Zeriave je u tychto strojov
spevnena dolna cast’ ramu pod ktorou sa da-

ju pretiahnut’ viazacie prostriedky.

ODPAD
Tieto zdroje su vyrobené z "
materidlov, ktoré neobsahuju t‘
toxické alebo jedovaté latky
pre uzivatela.

Pocas likvidacnej fazy by mal byt pristroj
rozlozeny a jeho jednotlivé komponenty su
bud’ ekologicky zlikvidované alebo pouzité

pre d’alSie spracovanie.

Pri likvidacii vyradeného zaria- L
denia vyuzite zbernych miest urenych k od-
beru pouzitého elektrozariadenia (sidlo firmy
Kiihtreiber, s.r.0.).

Pouzité zariadenie nevhadzujte do bezného
odpadu a pouzite postup uvedeny vyssie.

POUZITEHO

Vzdy sa vyhnite kontaktu medzi
zvaracimi kablami prenasajicimi
zvaraci prud a flasami so stlatenym plynom
a ich uskladfovacimi zariadeniami.

Vzdy uzatvarajte ventily na fl'asiach so stla-
¢enym plynom, ak ich prave nebudete pouzi-
vat’.

Ventily na flasi inertného plynu poéas pou-
zivania by mali byt uplne otvorené.

Pri manipulacii s flaSou stlaceného plynu
pracujte so zvySenou opatrnostou, aby sa
predislo poskodeniu zariadenia alebo urazu.
Nepokusajte sa plnit’ flase stlaCenym ply-
nom, vzdy pouZivajte prislusné regulatory a
tlakové redukcie.

V pripade, ze chcete ziskat' d’alSie informa-
cie, konzultujte bezpecnostné pokyny tykaji-
ce sa pouzivania stlatenych plynov podla no-
riem STN 07 83 05a 07 85 09.

UMIESTENIE STROJA
Pri vybere pozicie pre umiestenie stroja dajte po-
zor, aby nemohlo dochadzat' k vniknutiu vodi-
vych necistot do stroja (napriklad odlietajice Cas-
tice od brusného nastroja).

Instalacia

Miesto instalacie pre zdroje KIT by malo byt sta-
rostlivo zvazené, aby bola zaistena bezpec¢na a po
vSetkych strankach vyhovujuca prevadzka. Uzi-
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vatel' je zodpovedny za inStalaciu a pouzivanie
zariadenia v sulade s inStrukciami vyrobcu uve-

e nahradné kladky pre rozne priemery drétu

Program No. 1 KIT-309 Cu-Al 0.6-CO2

adel ' (napr. 0,8 a 1,0 mm) | 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
denymi v tomto névode. *  Stvor kladkovy podévac drot £ m/min 33 3,5 42 56 78 | 125 | 152 | 20 ; -
Vyrobca neru¢i za Skody sposobené neodbornym e nahradné diely zvéaracieho horadku - 0.8 1 5 > 55 3 35 7 . .

luhou. Zdroje KIT je potrebné iaci kabel diz —— — —

Eﬁ;l;?mrr:d ill?ll(); IE ; 1<liai d(,i;ﬁ]le mech;rficiqr;eb? *  zemniaci kabel dizky 4 alebo 5 m Orientaéni doporudené hodnoty ostatnich parametri

ékodenigl evanom a pripadnou ventiléc?ou I;u *  rovna¢ drotu Orientaéné doporudené hodnoty ostatnych parametrov

sednych z’dfojov nadmerlrjlylr)n pretazovanim a hru- o e e . . e 4e Reference advisory values of other parameters

bym zaobchadzanim. Pred inStalaciou zariadenia PFlpO!eI!le,k el?kfrl(:ke-] Sle't_l L o/ 0.1 0.1 0.1 0.1 0.1 0.1 0.1 0.1 N
by mal uzivatel zvazif mozné elektromagnetické Pred. pripojenim zvaracky"k.el. napajacej.smtl Qo 0,4 0,4 0,4 0,4 0,4 0,4 0,4 0,6 -
problémy na pracovisku. Doporiéame, aby ste sa sa uistite, Ze hodnota napitia a frekvencie v go 020 | 020 | 020 | 020 | 020 | 020 020 | 020 -
vyhli instalacii zvéracieho zdroja blizko: sieti Zo.dpovve.tda. napitiu na Yyroybnogn ft‘tk“ [ 0.3 0.3 0,3 0,3 0,3 0,3 03 0,3 B
e signdlnych, kontrolnych a telefonnych kablov pristroja aa je hlavny vypinaé zvira€ky v

e radiovych a televiznych prenasacov a priji- pozicil »0% L . . Program No. 2 — KIT-309 Cu-Al 0.6-MIX

magoy Pouzivajte iba originalnu zastréku zdrojov KIT na | 1 2 3 4 5 6 7 3 9 10
e pocitatov, kontrolnych a meracich zariadeni pripojenie keel. sietl. Zyara01§ stroje KIT su'kon- £ m/min 3,7 4,7 6,6 8,1 11 14 17,5 20 - -
e bezpeénostnych a ochrannych zariadeni Struovane pre pripojenie k sieti TN-C-S. Su do- e 0.8 1 L5 2 2,5 3 3,5 4 - -
Osoby s kardiostimulatormi, pomdckami pre ne- dané 50 3-kolikovou v1d}1.c9u. S,t redny VOd,lC me Orienta&ni doporutené hodnoty ostatnich parametri
podujicich a podobne, musia konzultovat’ pristup je u tychto strojov pouZity. Pripadnou vymenu Orienta&né doporuéené hodnoty ostatnych parametrov
k zariadeniu v prevadzke so svojim lekarom. Pri vidlice moze p're'vadzat lb,a 080 ba svelelftrotech— Reference advisory values of other parameters
instalacii zariadenia musi byt’ pracovné prostredie séill(igunl;glﬁléasc;\? u3 2312[3381_ ;D_ >;t 4d;dr§irgezu3s tatr;(r)l— o/ 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 f
v stlade s ochrannou droviiou IP 21. nesmie d(")js}tf’ k spojeniu ochrannéh.o a sitried,néh(; S 04 04 04 04 04 04 o4 04 .
Tieto zdroje st chladené prostrednictvom cirkula- - L g - : & 0,20 0,20 0,20 0,20 0,20 0,20 0,15 0,15 - -
cie Vzducljlu a musia b t’p reto umiestnené na ta- vodica. Ak cheete zéstrcku vymenit, postupujte -6

ytp podra nasledujticich ingtrukcii: L, (i 0.3 0.3 0.3 0.3 0.3 0,3 03 0,3 - -

kom mieste, kde nimi méze vzduch l'ahko prudit’. Lo L. C e, . .
e pre pripojenie pristroja k sieti su nutné 4 pri-

vodné vodice

Program No. 3 KIT-309 Cu-Al 0.

Vybavenle Stl‘Ojll KIT e 3fazové vodiCe, pricom nezalezi na poradi l i 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Stroje KIT su §tandgrdne vybavené: pripojeni faz 8> m/min S 32 34 4,5 5,8 6,5 8,5 13 17,9 20
e zemniaci kdbel dlzky 3 m sa svorkou e stvrty, Zlto-zeleny vodi¢ je pouzity pre pripo- e - ,0,8 Vl i 15 2 i 3 4D 6 8 10
e hadic¢ka pre pripojenie plynu jenie ochranného vodica Of'lent%cl}l doporuvcen,e hodnoty ostatn}ch parametri

e kladka pre drot o priemeroch 1,0 a 1,2 mm Pripojte normalizovant vidlicu vhodnej hod- Orientacné doporu'cene hodnoty ostatnych parametrov

e sprievodna dokumentacia noty zat'azenia k privodnému kablu. Majte is- Reference advisory values of other parameters

o redukcie pre drot 5 kg a 18 kg tenti elektrickii zasuvku poistkami alebo au- o/ - 0.1 0.1 0.1 0.1 0.1 0.1 0.1 0,1 0,1
e nahradné poistky zdroje ohrevu plynu tomatickym isticom. @ - 0,3 03 0.3 0.3 0.3 0,3 0,3 0,3 0,3
¢ nahradné poistky riadiacej elektroniky TABUI’KA C. 2 ukazuje doporugené hodnoty is- - - 030 | 030 | 030 | 030 | 030 | 030 | 025 | 020 | 0I5
e funkciami dvojtaktu a Stvortaktu tenia vstupného privodu pri max. nominalnom L0 - 0,3 03 0,3 03 0,3 0,3 03 0,3 0,3
e rezimy bodovania a pomalého pulzovania zat'azeni stroja.

e dvoj/stvor kladkovy podava¢ drotu rogram No. 4 KIT -309 Cu-Al 0.8-MIX

POZNAMKA 1: Lubovolné predizenie kiblu | 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
vedenia musi mat’ odpovedajici prierez kablu a 8> m/min 2,8 3,6 4,7 5.8 8 9,5 13,8 14,2 18,6 20
zasadne nie s mensim priemerom nez je original- - 0,8 1 1,5 2 3 4 5 6 8 10
ny kabel dodavany s pristrojom.

Zvlastne prisluSenstvo na objednanie:
e zvaraci horak dizky 3,4 a 5m
e redukéné ventily na CO,, alebo zmesné plyny

Argonu Orienta¢ni doporucené hodnoty ostatnich parametri
Orienta¢né doporucené hodnoty ostatnych parametrov
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

Tabul’ka 2 389 el 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,3 0,3 0,3 0,3
280-285-305 351-354-384-403 T

1 Max 30%/*20% 280 A* 280 A 250 A 350 A 320 A I—o—? 00’10 0(;330 (;’330 0(;330 (;’235 0(;235 00’235 (;’230 00’135 0(;130
Instalovany vykon 9,9 KVA 9,9 KVA 9,2 KVA 13,5 KVA 11 KVA - : : : . : - - - :
Istenie priv0f111_ poma- 25 A 25 A 25 A 25 A 25 A Porovnavaci tabulka stupnice rychlosti posuvu drati STANDARD (m/min.)
le, c}rl.ara}deflstlkarD ) Porovnavacia tabul’ka stupnice rychlosti posuvu drétu strojov STANDARD (m/min.)
I};Ieeip_ag(i?érI:ZlVOdny ka- 4x2,5mm 4x2,5mm 4x2,5mm 4x2,5mm 4x2,5mm Comparing chart with scales of wire shift speed STANDARD (m/min.)
Zemniaci kab el—pri erez 35 mm 35 mm 35 mm 70 mm 70 mm Stupnice potenciometru / Stupnica potenciometru / Scale of potenciometer 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | 11
Zviraci horak Kithtreiber” 25 | Kiihtreiber® 25 | Kihtreiber® 25,36 | Kiihtreiber” 36 |Kihtreiber” 25 amentacni hadnoty v t/inin / Orientacne hodnoty v m/min 4 |58 |ns| s |18 |205) 23 |235] 24 |245] 25
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PROCESSOR - KIT 309

(IT-309 Cu-Al
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
-89 m/min = = 2,6 3 3,7 4,6 6 8 10,2 14,4
1 1,2 1,5 2 4 6 8 10

Orienta¢ni doporucené hodnoty ostatnich parametri
Orientacné doporucené hodnoty ostatnych parametrov
Reference advisory values of other parameters

o/ - - 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1

@~ - - 03 03 03 03 03 03 03 03

j - [E] - - 030 | 030 | 030 [ 030 | 030 | 025 | 020 | 020
i - - 03 03 03 03 03 03 03 03

U

Program No. 6 KIT-309 Cu-Al 1,2-CO2
E 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
—89 m/min - 2 2,9 3,1 42 5 6,2 7,7 10,6 13
- 1 1,2 1,5 2 3 4 6 8 10
Orienta¢ni doporucené hodnoty ostatnich parametra
Orienta¢né doporucené hodnoty ostatnych parametrov
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 - 03 03 03 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,6
as - 025 | 025 | 025 | 025 | 025 | 020 | 020 | 020 | 0,5

i - 03 03 03 03 03 03 03 03 03

<IT-309 Cu-Al

- 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
8 m/min - - - 2,2 2,7 3,5 43 5.2 6,3 8,7
T - - - 1,5 2 3 4 6 8 10

Orienta¢ni doporucené hodnoty ostatnich parametra
Orienta¢né doporucené hodnoty ostatnych parametrov
Reference advisory values of other parameters

0o/ - - - 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1
&~ - - - 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5
] - [&] - - - 030 | 030 | 030 | 025 | 025 | 020 | 0,10

i - - - 03 03 03 03 03 03 03

<IT-309 Cu-Al 1.2-MIX

I 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
8> mimin - - 2,7 34 42 5,1 6,2 6,5 7,9 9,1
o = - 1,5 2 3 4 5 6 8 10

Orienta¢ni doporucené hodnoty ostatnich parametra
Orienta¢né doporucené hodnoty ostatnych parametrov
Reference advisory values of other parameters

0o/ - - 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1
Qo - - 0,5 0,5 05 | o5 | o5 0,5 0.5 0.5
] -[&] - - 030 | 030 | 025 | 025 | 020 | 015 | 015 | 010
Lo f - - 03 03 0.3 03 | 03 03 03 03

*  grafické symboly jsou vysvétleny v tabulce na str. 53 / grafické symboly su vysvetlené v tabulke na str. 53 / description of
graphic symbols in the table at page 53
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Obr. 1A

POZNAMKA 2: Vzhladom k velkosti in3talo-
vaného vykonu je potreba k pripojeniu zariadenia
k verejnej distribucnej sieti sthlas rozvodného
zavodu.

Ovladacie prvky (KIT 255, 280,

285, 305, 351, 354, 384, 389, 405)

OBRAZOK 1A

Pozicia 1 Hlavny vypina¢. V pozicii ,,0“ je zdroj
zvaracieho prudu vypnuty.

Pozicia 2 10-polohovy prepina¢ napétia jemne.

Pozicia3 Dvoj- respektive Stvor- polohovy pre-
pina¢ napitia hrubé.

Pozicia 4 Zlta kontrolka prehriatia. Ked’ sa roz-
svieti, znamena to, ze sa zapojila funk-
cia odpojenia pri prehriati, pretoze li-
mit pracovného cyklu bol prekroceny.
Pockajte niekol’ko minut, hned’ ako
kontrolka zhasne mozete zaCat’ zvarat.
U stroju procesor a synergic sa na dis-
pleji zobrazi Err.

Pozicia 5 Potenciometer nastavenia rychlosti
podavania drotu.

Pozicia 6 Vypina¢ funkcie BODOVANIE s po-
tenciometrom nastavenia dizky bodu.

Pozicia 7 Vypina¢ funkcie PRODLEVY s poten-
ciometrom nastavenie dizky prod-levy
medzi jednotlivymi bodmi - pomalé
pulzy. Zapnutie funkcie ,,Stvortakt™.

Pozicia8 EURO konektor pre pripojenie zvara-
ciecho horaku

Pozicia 9 Rychlospojky indukénych vyvodov
tlmivky. Sluzi pre nastavenie dyna-
mickych vlastnosti zdroja zvaracieho
prudu.

Pozicia 10 Svorkovnica zdroja napétia pre ohrev
plynu42 V AC.

Pozicia 11 Privodny kébel s vidlicou.

Pozicia 17 Automaticky elektromagneticky ply-
novy ventil.

Pozicia 12 Navadzacia trubicka EURO konektoru
Pozicia 13 Podavac¢ drotu.

Pozicia 14 Navadzaci bovden drotu.

Pozicia 15 Drziak cievky drotu s brzdou.

Pozicia 16 Adaptér cievky drotu.

Ovladacie prvky (KIT 309)

OBRAZOK 1B

Pozicia1 10-polohovy prepinac napitia.

Pozicia 2 Hlavny vypina¢. V pozicii ,,0“ je zdroj
zvaracieho pridu vypnuty.

Pozicia3 EURO konektor pre pripojenie zvara-
cieho horaku.

Pozicia 4 Rychlospojka zemniaceho kablu.

Pozicia 5 Potenciometer pre nastavenie rychlosti
posuvu drétu.

Pozicia 6 Vstup plynu do elektromagnetického
ventilu.

Pozicia7 Svorkovnica zdroja napitia pre ohrev
plynu 24 V AC.

OBRAZOK 2B

Pozicia 8 Adaptér cievky drotu.

Pozicia 9 Drziak cievky drotu s brzdou.

Pozicia 10 Navadzaci bovden drotu.

Pozicia 11 Navadzacia trubicka EURO konektoru

(' sLowEnsky
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Obr. 1B

Program No.8 KIT 389 - 1,2-MIX

DIGITALNE OVLADANIE PANELU PRO-
CESSOR

Obrazok B

BRAZOK B
Pozicia 1
Pozicia 2
Pozicia 3

Potenciometer nastavenia parametrov.
Tlac¢idlo TEST PLYNU.

LED dioéda (kontrolka) signalizujiica
vyber nastavenia predfuku plynu.
LED didéda (kontrolka) signalizujica
vyber nastavenia doby nabehu rychlo-
sti zvaracicho drétu.

Tlac¢idlo SET - umoziuje vyber para-
metru nastavenia.

LED didda (kontrolka) signalizujiica
zapnutie funkcie pulzacie.

Tlacidlo rezimu zvaranie - umoziuje
zapnutie a vypnutie rezimu dvojtakt,
Stvortakt, bodovanie a pulzovanie.
LED diodda (kontrolka) signalizujiica
rezim bodovanie.

LED didéda (kontrolka) signalizujica
rezim Stvortakt.

Pozicia 10 Tlac¢idlo MEM umoziujuce vyvolanie
poslednych nameranych hodndt napé-

Pozicia 4

Pozicia 5

Pozicia 6

Pozicia 7

Pozicia 8

Pozicia 9

tia a zvaracieho prudu.

Pozicia 11 LCD display zvaracieho pradu.

Pozicia 12 LCD display zobrazujici zvaracie na-
pétie a hodnoty pri svietiacej LED
diéde SETTING. Su to hodnoty rych-
losti posuvu drdtu, predfuku atd.

Pozicia 13 LED diéda SETTING, ktora svieti len
pri nastavovani parametrov: rychlost’
posuvu drotu, nabehu drotu, predfuku
a dofuku plynu, ¢as bodu a pulzacie,
dohorenie drotu.

Pozicia 14 LED didda (kontrolka) znazornujuca
vyber nastavenia rychlosti posuvu
zvaracieho drotu.

Pozicia 15 LED didda (kontrolka) znazornujuca
vyber nastavenia ¢asu bodu.

Pozicia 16 LED dioda (kontrolka) signalizujuca
vyber nastavenia ¢asu dohorenia.

Pozicia 17 LED didéda (kontrolka) signalizujuca
vyber nastavenia ¢asu dofuku plynu.

Pozicia 18 LED didéda (kontrolka) signalizujuca
vyber nastavenia ¢asu pulzacie.

Pozicia 19 Tlacidlo zavedenie drotu.

Pozicial Potenciometer nastavenia parametrov.
Pozicia2 Tlacidlo TEST PLYNU.

Pozicia3 LED dioda (kontrolka) signalizujuca
vyber nastavenia predfuku plynu.

LED dioda (kontrolka) znazoriujica
vyber nastavenia doby nabehu rychlo-
sti zvaracieho drotu.

Tla¢idlo SET - umoziuje vyber para-
metrov nastavenia.

LED didoda (kontrolka) znazoriujica
zapnutie funkcie pulzacie.

Tlacidlo rezimu zvéranie - umoziuje
zapnutie a vypnutie rezimu dvojtakt,
Stvortakt, bodovanie a pulzovanie.
LED didda (kontrolka) znazorfiujuca
rezim bodovanie.

Pozicia 4

Pozicia 5

Pozicia 6

Pozicia 7

Pozicia 8

(' SLoVENSKY
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o A A|lA|lA|A]|]A|-|-|-|B|B[B|[B|B|B|[B]|-]-]|-

| L2 s lals ez - -1 -Ja1l2lslals]elz]-]-1]-

-89 m/min| - - - 121 (25] - - - |33 (38| 5 |58[69]|75]|84]| - - -
- - - - - 1 1,5 | - - - 2 125( 3 4 5 6 8 - - -

Orientacni doporucené hodnoty ostatnich parametra
Orienta¢né doporucené hodnoty ostatnych parametrov
Reference advisory values of other parameters

Tlumivka -l -l - -l -l e[ttt ]t |11
Vylet -l -1 -1 -1-1o2]o3]03]03]03]03[03]03]03[03[03][03]03]03]03
- - - - - ]01f{01]}01]0,1]01]02/02]02]02]02[02]03]03]0,3]0,3
- clclc clclcecl] - - -T-1T-1-1-1-1]-1T-"1-71]1-9]-

| 1o 3 lals e[ 7] -1T-T-7T-7T-T-T-T-T-T-T-T-17-
8> m/min| 97 113 [12,7 [12.8 [139 [152 | 18 | - = = = = = = = = = = = =
o4l lisf2]-]-|-[-1-1-1T-1-1-1-1T-"1-1-

Orienta¢ni doporucené hodnoty ostatnich parametri
Orienta¢né doporucené hodnoty ostatnych parametrov
Reference advisory values of other parameters

Tlumivka L[]ttt ]2]2]2]2]2]2]2]2
Vylet 03]103]03({03]03({03]03[03/03]03/03]03[{03]03[03]03]03/03]03]/03
& 03]03[03[03[03]03/[03[03[03]03/03[03]03/03]03[03]03]03]/03]03

Program No.7 KIT 389 - 1,2-CO2

.| A AlAalalalal-|-]-|BlB|B|B|B|B|[B]|-]-1]-
o 123l als el 7] -1-1T-T1]2s3]as]e]7]-1-7-
2 mmin] - [ - [ - Sl -l - - - - 3333537 445464 - | - | -
- - - - -1 -1 -1 -1T-Twsl2]3]35[a[s]e6]-1-71-

Orienta¢ni doporucené hodnoty ostatnich parametri

Orientacné doporucené hodnoty ostatnych parametrov

Reference advisory values of other parameters

Tlumivka - -1 -1 -1 -1 -1-1-[T-1-1T1Jo]uvfrfalo]luolr]i]a1
Vylet - -1 -1 -1 -1-1-1-1T-1-1o0o2]o02]02[02]02]02]02[02]02]02
Sl e a - de2loalozlez]o2]o2]o2]o2]02] 02
- € cleclclclcel - -1 -1-1-1-1-1-1T-1-"1-1-1-
| v 23 lals el 7] - -1 -]-[-1-[-1-[]-"[1-"[]T-71]-7/-
-8-) m/min| 74 | 87 [102 [11,4 [129]143]156]| - - - - - - - - - - - - -
8 10 | 12 [ 14 | 16 | 18 | 20 - - - - - - - - - - - - -

Orienta¢ni doporucené hodnoty ostatnich parametri

Orientac¢né doporucené hodnoty ostatnych parametrov

Reference advisory values of other parameters

Tlumivka L[] 1 1] 1] 1 1] 1 L[ 2222122712
Vylet 02]02]02[02]02]02[02[02]02]02[02[02[02]02]02[02]02]02]02]02
] -El 02102002002002]02/02]02[02]02[02[02]02[02]02]02[02]02]02]02

*

graphic symbols in the table at page 53
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grafické symboly jsou vysvétleny v tabulce na str. 53 / grafické symboly st vysvetlené v tabulke na str. 53 / description of




Program No.5 KIT 389 - 1,0-CO2

= AlAala Alalal-|-|-|B|B|B B| B | -|-|-
el 1234|567 -1-]-|1[2]3]|4[5]6]|7]|-1|-1-
8 mmin| - | - |2632]37]39|45]| - | - | - |48|49|56|62|78|95[122] - | - | -
e -l -l sl 2 as 3 - -] -l4als]e |78 w2l -|-]-

Orienta¢ni doporucené hodnoty ostatnich parametri

Orienta¢né doporucené hodnoty ostatnych parametrov

Reference advisory values of other parameters

Tlumivka Sl -l oot
Vylet - -JotfJotfotrfor]oi]orfol]o2]02]02]02[02]02]02]02[02]02]02
- | - 025 0,25 [0,25 0,25 [0.25 [0.25 |0.25 ]0,25 [0,25 0,25 0,25 [0.25 [0.25 |0.25 0,25 0,25 0,25 [0.25
- clclclclcleclcel - -1-T-1-1-1-1-1]-1-1-71-9]-
] v o3 lals e |7 -T-1T-1T-1T-T-T-T-T-T-T-T-T7-
8 mminf13s 14415016217 [is2fio3| - | - [ - | - [ - [ - | -[-[-|-[-1-1-
1468820202 -T-1T-T-T-T-T-T-1T-T-T-T-T-

Orienta¢ni doporucené hodnoty ostatnich parametri

Orientacné doporucené hodnoty ostatnych parametrov

Reference advisory values of other parameters

Tlumivka Ll [ [t f[2]2]2]2]2]-]-1-71]-
Vylet 02]02]02]02[03]03]03]03[03]03]03 03030303 03[ -1 -1-71-
0,25 [0.25 10,25 [0,25 |0,25 [0,25 [0.25 [0,25 |0,25 [0.25 [0,25 |0,15 [0.15 {015 J0,15 (015 | - | - | - | -

*

Program - 1,0-MIX

- AlAala Alalal-]-]1-]B|B]|B BB |B|-]|-]-

- 1234|567 -1-]-|1t[2]3]|4[5]6]|7]|-1|-1-

B mmin] - [ - | - - [42as[s2] - | - [ -1|s5[62]69[76]8alo7 [nna] - [-1]-
- - - - 1 151 2 - - - | 25] 3 4 5 5 6 8 - - -

Orienta¢ni doporucené hodnoty ostatnich parametri
Orientac¢né doporucené hodnoty ostatnych parametrov
Reference advisory values of other parameters

Tlumivka - - - -1l Ll o[l
Vylet - - - - 101(01})01}01f011]01f{02]02]02]02]02[{02]02/[02]02]0.2
]@ - - - 0,25 10,25 (0,25 10,25 (0,25 0,25 (0,25 0,25 10,25 (0,25 10,25 [0,25 0,25 [0,25 0,25 [0,25
- clclclclclecle] - - - - - -1 -1-|-[-|-1-1-+

o 1o s lals e 7 -1-1T-1T-1T-T-1T-T-T-T7T-1T-1-17-
& mminf126 13414215 [1s9] 19020 - | - | | | - - -] -]|-
Zae ||l las]2o 2] - | -] - -l

Orientacni doporucené hodnoty ostatnich parametri
Orienta¢né doporucené hodnoty ostatnych parametrov
Reference advisory values of other parameters

Tlumivka 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 - - - - - -
Vylet 02]02]02({02]02({03]03[03]03[03]03]03[03]03] - - - - - -
]@ 0,25 10,25 10,25 10,25 0,25 10,25 0,25 |0,25 0,25 |0,15 0,15 {0,15 ]0,15 0,15 | - - - - - -

grafické symboly jsou vysvétleny v tabulce na str. 53 / grafické symboly st vysvetlené v tabulke na str. 53 / description of
graphic symbols in the table at page 53
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OVLADANIE PANELU SY-

DIGITALNE
NERGIC

Obrazok C 1

Pozicia9 LED dioda (kontrolka) znazorfiujuca
rezim Stvortakt.

Pozicia 10 Tlacidlo zapnutie a vypnutie funkcie
synergic - SYN.

Pozicia 11 LED dioéda (kontrolka) znazornujuca
zapnutie funkcie synergie.

Pozicia 12 LCD display zvar. pradu.

Pozicia 13 LED diéda (kontrolka) signalizujuca
zobrazenie orientacnej hodnoty sily
zvaraného materialu na display. Ked
dioda nesvieti, display zobrazuje hod-
notu zvaracieho pradu.

Pozicia 14 LED dioda (kontrolka) signalizujiica
doporucenie, aky vyvod tlmivky sa
ma pouzit' (len u stroju KIT 255 a
vyssie, v tomto pripade sa jedna o vy-
vod L2).

Pozicia 15 LED didda (kontrolka) signalizujiica
doporucenie, aky vyvod tlmivky sa
ma pouzit’ (len u strojov, ktoré maju
tri vyvody pre tlmivku).

Pokial nesvietia LED diody na poziciach 14 a 15,

je zapojeny vyvod tlmivky L1.

Pozicia 16 LCD display zobrazujuci zvaracie na-
pitie a hodnoty pri svietiacej LED
diode SETTING. St to hodnoty rych-
losti posuvu drotu, predfuku atd.

Pozicia 17 LED dioda SETTING ktora svieti len
pri nastavovani parametrov: rychlost
posuvu drotu, ndbehu drotu, predfuku
a dofuku plynu, ¢as bodu a pulzacie,
dohorenie drotu.

Pozicia 18 LED dioéda (kontrolka) znazornujuca
vyber nastavenia rychlosti posuvu
zvaracieho drotu.

Pozicia 19 LED didda (kontrolka) znazornujuca
vyber nastavenia ¢asu bodu.

Pozicia 20 LED didda znazoriiujuca vyber nasta-
venia ¢asu dohorenia.

Pozicia 21 LED didda (kontrolka) znazoriiujuca
vyber nastavenia ¢asu dofuku plynu.

Pozicia 22 LED diéda (kontrolka) znazorfiujuca
vyber nastavenia ¢asu pulzacie.

Pozicia 23 Tlacidlo zavadenia drotu.

Pripojenie zvaracieho horaku

Do EURO konektoru (obr. 1A poz. 8, obr. 1B
poz. 3) pripojte zvaraci horak a pevne dotiahnite
prevlecent maticu.

Zemniaci kabel pripojte do zemniacej rychlospoj-
ky (pokial' nou je stroj vybaveny) a dotiahnite.
Zemniacu rychlospojku - indukény vyvod uréite
podl'a tabulky 3 alebo postupujte podla tabulky
,,Doporu¢ené nastavenie zvaracich parametrov*.
Zvaraci hordk a zemniaci kabel by mali byt ¢o
najkratsie, blizko jeden druhému a umiestené na
urovni alebo blizko podlahy.

Tabul’ka 3
Ind. vyvod KIT 255-305 KIT 351-405
L1 30A - 120A 30A - 180A
L2 80A - 250A 140A - 350A
ZVARANA CAST

Material, ktory ma byt zvarany musi byt vzdy
spojeny so zemou, aby sa zredukovalo elektro-
magnetické Ziarenie. Velka pozornost’ musi byt
tiez kladend na to, aby uzemnenie zvaraného ma-
teridlu nezvySovalo nebezpecie urazu, alebo po-
Skodenie in¢ho elektrického zariadenia.

Zavedenie drotu a nastavenie
prietoku plynu

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

VYMENA KLADKY POSUVU DROTU

U oboch pouzivanych typov posuvu drdtu (dvoj-

kladka i Stvor-kladka) je postup vymeny zhodny.

Kladky st dvojdrazkové. Tieto drazky su urcené

pre dva rdzne priemery drotu (napr. 0,8 a 1,0 mm).

e odklopte pritlaény mechanizmus

e vySraubujte zaistovaci plastovy Sraub a vy-
jmite kladku

(' SLOVENSKY
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e pokial' je na kladke vhodna drazka kladku
otoCte a nasad'te ju spat’ na hriadel” a zaistite
plastovym zaist'ovacim Sraubom

ZAVEDENIE DROTU

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

e odstrihnite koniec drétu pripevneny k okraju
cievky a zaved'te ho do navadzacieho bovde-
nu (obr. 2A poz. 14, 2B poz. 10), d’alej cez
kladku posuvu do navadzacej trubicky (obr.
2A poz. 12, 2B poz. 11) minimélne 10 cm.
Skontrolujte, ¢i drot vedie spravnou drazkou
posuvu kladky.

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

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

e zorad'te brzdu cievky zvaracieho drotu tak,
aby sa pri vypnuti pritlaéného mechanizmu
posuvu cievka volne otacala. Prili§ utiahnuta
brzda znaéne namaha podavaci mechanizmus
a moze dojst’ k prekizu drétu v kladkach a
Spatnému podavaniu. Zorad'ovacia skrutka
brzdy sa nachadza pod plastovym skrutkova-
cim drazku cievky (obr. 2A poz. 15, obr. 2B,
poz. 9 a obr. 3)

Obrazok ¢. 3

e 0 odmontujte plynovu hubicu zvéracieho ho-
raku

e odsraubujte pradovy prievlak

e zapojte do siete sietova zastrcku

e  zapnite hlavny vypina¢ (obr. 1A poz. 1, 1B
poz. 2) do polohy 1

e stlacte tlacidlo na hordku. Zvéraci drot sa za-
vadza do horaku bez plynu, po vysunuti drotu
z horaku nasraubujte pradovy prievlak a ply-
nova hubicu

e pred zvaranim pouzijeme na priestor v plyno-
vej hubici a pradovy prievlak separacny
sprej. Tym zabranime prilepovaniu rozstre-
kovaného kovu a predlzime zivotnost’ plyno-
vej hubice

UPOZORNENIE!

Pri zavedeni dr6tu nemierte horakom proti

ociam!

ZMENY PRI POUZITi HLINIKOVEHO
DROTU

Stroje KIT nie st $pecidlne uréené pre zvaranie
hliniku, ale po dolu popisanych upravach je moz-
né hlinik zvarat’. Pre zvaranie hlinikovym drétom
je treba pouzit’ $pecialne kladky s profilom ,,U*
(kapitola ,,Nahradné diely posuvu drétu a zoznam
kladiek”). Aby sme sa vyhli problémom s ,,cu-
chanim® dr6tu, je treba pouzivat’ droty o priemere
min. 1,0 mm z zliatin AIMg3 nebo AIMg5. Droty
z zliatin Al 99,5 nebo AISi5 s prili§ méikké a
Pahko sposobuju problémy pri posuve.

Pre zvaranie hliniku je d’alej nevyhnutné vybavit
horak teflonovym bovdenom a $pecialnom pri-
dovym prievlakom. Ako ochrannu atmosféru je
potreba pouzit’ ¢isty argon.

NASTAVENIE PRETOKU PLYNU
Elektricky oblik i tavna kupel’ musi byt’ dokonale
chranena plynom. Prili§ malé mnozstvo plynu ne-
dokaze vytvorit' potrebntt ochranni atmosféru,
naopak prili§ velké mnozstvo plynu strhava do
elektrického obluku vzduch, ¢im je zvar nedoko-
nale chraneny.

Postupujte nasledovne:

e nasad'te plynovi hadicu na vstup plynového
ventilu na zadnej strane stroja (obr. 1A poz.
17, obr. 1B poz. 6)

e pokial pouzivame plyn CO,, je vhodné zapo-
jit ohrev plynu (pri prietoku mensim nez 6
litrov/min nie je nutny ohrev)

e kabel ohrevu zapojime do zasuvky (obr. 1A
poz. 10, obr. 1B poz. 7) na stroji a do konekto-
ru u redukéného ventilu, na polarite nezalezi

e odpojte pritlaény mechanizmus posuvu drétu
a stisnite tlac¢idlo hordku (len u verzie
STANDARD — KIT 280)

e otofte nastavovacim Sraubom na spodnej
strane redukéného ventilu, dokial’ prietoko-
mer neukaze pozadovany prietok, potom tla-
¢idlo uvolnime (len u verzie STANDARD —
KIT 280)

e stisnite tla¢idlo TEST PLYNU a oto¢te na-
stavovacim Sraubom na spodnej strane re-
dukéného ventilu, dokial’ prietokomer neuka-
ze pozadovany prietok, potom tla¢idlo uvol-
nime (u stroju Processor a Synergic)

e po dlhodobom odstaveni stroja, alebo vyme-
ne kompletného horaku je vhodné pred zva-
ranim prefuknut’ vedenie Cerstvym plynom

Nastavenie zvaracich parametrov

napitia a rychlosti posuvu droétu
Nastavenie hlavnych zvaracich parametrov zvara-
cieho napitia a rychlosti posuvu drotu sa preva-

(' SLoVENSKY
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PROCESSOR KIT 389

Program No.3 KIT 389 - 0.8-CO2

- AlAlaA Ala|lal-]|-|-|8B]|B BB |B|-]|-|-

] Lo 3 lals el 7l -T-T-Tal2lslalslels]-1-1-
-89 m/min| - - - - - 138 (4.1 - - - | 431464853 [58]66]| 8 - - -
) Sl oo - loes | - - -2 253 afs s 6| - | -] -

Orientacni doporuc¢ené hodnoty ostatnich parametri
Orienta¢né doporucené hodnoty ostatnych parametrov
Reference advisory values of other parameters

Tlumivka - - - - 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
Vylet - - - - - l01{01}01f{0,1}01]02{03]03[03]03[03]03]03]03]0,3
- - | - | - 1035]/035[035[0,35[0,35/0,35[0,35]0,35]0,35[0,35[0,35]0,35]0,35 (0,35 [ 0,35
- cleclelclceclelel - -l - -l-01-1-1-0-"1-1-"1-1-

] 1o 3 lals e[ 7 -T-1T-1T-T-T-T-T-T-T-T-T-17-

8 mmin|s6 |10 || |e|isi)20 | - | - | - | - - - - -]
o 7l o2z |2]|-|-|-|-|-|--|-1-1-1-1-1-

Orienta¢ni doporucené hodnoty ostatnich parametri
Orienta¢né doporucené hodnoty ostatnych parametrov
Reference advisory values of other parameters

Tlumivka t v e v e v - - -] -
| Vylet 03(03]03({03]03({03]03[{03]03[03]03]03(03]03 - - - - - -
|- 0,35 10,35 [0,35 [0,35 {0,35 ]0,35 |0,35 0,35 [0,35] 0,2 [02 [02 |02 02 | - | - [ - | - | - | -

- 0.8-MIX

- Alala Alalal-|-|-|BlB|B|B|B|B|B]|-|-]-
el 123|456 |7 -1-]-|1[2]3|4[5]6]|7]|-1|-1]-
B mimin| 3 | 4 42| 5 [s6|67]76] - | - | - |86 (106110 ] 12 |127[134 143 - | - | -
Zao Jos| 1 J12015] 225 3| - -] -135/4 45|56 |78 /|-1]-1]-

Orienta¢ni doporucené hodnoty ostatnich parametri

Orienta¢né doporucené hodnoty ostatnych parametrov

Reference advisory values of other parameters

Tlumivka L[]t ]t]1]1
Vylet 0 0 0(01/01]02/02]02/02]02[{02]02]02/[{02]02[{02]02/[02]02]04
B lois o505 0.5 [o.1s Jo.is [o.1s [0 {015 {015 [0.15 [0.15 [0.15 [o.15 [o.15 [o.15 [o.15 [0.15 [0,15 [0.15
=1 clclclclceclc e - - - - - -|-|-|-|-|-1|-1-
o L2 3 ]alslel7] - - -1 -1 -T-T-1T-1T-T-T-7T-71-
8 m/minfis2 fi61 | 17 |82/ 19 J195) 20| - | - | - | - | - | - |- - - -|-|-1]-+
o 9 Jwo|mn|mlwe|w|m| -] -] -] -|-|-1-1-]-1-71-1-1-*

Orienta¢ni doporucené hodnoty ostatnich parametri

Orientacné doporucené hodnoty ostatnych parametrov

Reference advisory values of other parameters

Tlumivka NN Lo -1 -1T-1T-1T-T-T-1-
Vylet 0404 0404 [04[04]04]04]04]04]04]04] - [ - -1 -1T-1-1-1-
0,15 10,15 [0,15 {015 [ 0,15 {015 | 0,15 [ 0,15 [ 0,15 ] 0,15 [0,15 | 0,15 | - - - - - - - -

*  grafické symboly jsou vysvétleny v tabulce na str. 53 / grafické symboly su vysvetlené v tabulke na str. 53 / description of
graphic symbols in the table at page 53
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dza potenciometrom rychlosti drétu (obrazok A
pozicie 1) a prepina¢om napétia (obrazok 1 pozi-

malnej posunovej rychlosti do hodnoty na-
stavenej zvaracej rychlosti drotu)

A A B B|B B cie 2 A 3). Vzdy sa k nastavenému napétiu (po- e rychlost posuvu drotu m/min (rychlost’ posu-
el 1 (23141516 |7 |8 19 101 ]|2]3 |4 ]5/|6]7]8]69/I0 loha prepinaca 1-20) prirad’uje rychlost’ posuvu vu drdtu pri zvarani)
-89 m/min| - - - - - - - - - - |29 3 |31(32]33(35]37(39]42]44 drotu. Nastavované parametre zalezia na pouZi- e dobu prodlevy vypnutia zvaracieho napétia

tom ochrannom plyne, priemeru drétu, pouzitom

typu drotu, velkosti a polohe zvaru atd’. Orien-

ta¢né nastavenie rychlosti drétu k polohe prepina- .
¢a najdete v tabul’kach na str. 55-65.

NAPRIKLAD: Zvaraci stroj KIT 255, pouzity

na obluku proti posuvu drotu: ,,dohorenie®
drotu k $picke horaku

dobu dofuku plynu po dokonceni zvaracieho
procesu 0-5 sec.

Zh |- - - sfas 2223350444
Orienta¢ni doporucené hodnoty ostatnich parametri
Orienta¢né doporucené hodnoty ostatnych parametrov
Reference advisory values of other parameters

Tlumivka - - - - - - - - - - 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
Vylet - - - T - T -1 -T-T-T-T-To2Jo2fo2]02T02]02T02]02[02]02 ochranny plyn MIX (82% Argénu a 18% CO2) a Nastavenie predfuku plynu
go oo oo s Tealoaloa]oa]on]o2] 02020202 pouZitom priemere drotu 0,8mm je vhodnd tabul™- Stlacujte tlagidlo SET, a2 sa rozsvieti LED (kon-

ka (program No 4). Nastavené hodnoty teda budu
- poloha prepinaca 1 a nastavena rychlost’ posuvu
drotu bude 3,8 m/min.

cloloplolololnololololo trolky) vyznacenej na obrazku.

8 [ 9] 10)]1[2]3]|4|5]6]7|8]9]1l0
74 |81 [87]95 (102 11 [114]122(129[136]143|15 [15,6
20 STROJE PROCESSOR A SYNERGIC

-] clle|e|lelele
o 120345l
8> mimin| 46|49 |54 |59 |64]67

2 | s | s | 5|66 |8 |8 |8 10]10f[12]12]14]14]16]16] 181820
Orientacni doporucené hodnoty ostatnich parametria
Orienta¢né doporucené hodnoty ostatnych parametrov
Reference advisory values of other parameters

< < |0

Nastavenie rychlosti posuvu drotu
Stlacujte tlacidlo SET, az sa rozsvieti LED (kon-
trolky) vyznacenej na obrazku.

SET

Tlumivka 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2 2 2 2 2 2 2
Vylet 02]02(02(02]02]02]02(02(02/]02]02]02]02]02[02[02]02]02]0,2]02

]@ 02]02]02({02]02]02]02[02({02]02]02]02]02]02[02(02]02]02]0,2]0.2

Potenciometrom nastavte pozadovani hodnotu

Program No. 8 KIT-351-354-384-405 - 1,2-MIX
rosrar SET doby predfuku plynu v rozmedzi 0-5 sec.
- A|lA|lAa|Aa|Aa|a|A|[A|A|A|[B|B|B|B|B|[B|B|B|B]|B
o 1 (2|3 |4 |5]6|7 |89 [10]1|2]3|4]|5]|6([7]8]9]10 NASTAVENIE __NABEHU __RYCHLOSTI
-89 m/min| - - - - - |21 (25]27 (28| 3 |33 (38|45 5 |54[58[66]69]|73]75 DROTU — FUNKCIA SOFT-START
o Sl s s |is] 2 2 2525 33| als | s |66 Nastavenie funkcie SOFT-START ktora zaistuje

bezchybny S$tart zvaracieho procesu SOFT-
START umoziiuje nastavenie nasledujticich pa-
rametrov:

Cas nabehu rychlosti

Orienta¢ni doporucené hodnoty ostatnich parametri
Orienta¢né doporucené hodnoty ostatnych parametrov
Reference advisory values of other parameters

Potenciometrom nastavte pozadovani hodnotu
rychlosti posuvu v rozmedzi 0,5-20m/min.

zvaracieho drotu

Tlumivka - - - - -l oo el el .
Vylet -l -1 -1 -1T-702003[03]03]03[03[03[03]03[03[03[03]03[03]03 POZNAMKA 1: Rychlost’ posuvu drétu je moz- z minimalnej rychlosti na nastavenu zvaraciu
o [€] - | - | -/ -]-1]orforjor]or]o1f{o2[02]02]02]02]02]03]03]03]03 né nastavovat i v priebehu zvérania. A to jak po- rychlost’.
tenciometrom, tak i dialkovym ovladanim e PribliZovacia rychlost’ drdtu pred zapale-
C @ C C C || € C @ C C D D | D D | D D | D D | D |[D ’ , L. ,
g T2 a2 slel s lalolwm @lzlelols iclalalolm UP/DOWN. nim zvaracieho obluku.
Obe funkcie funguju odlisnym spésobom. Pre

POZNAMKA 2: Spodny display zobrazuje rych-
lost’ posuvu drotu len vtedy, ked svieti Cervena
LED didda (kontrolka) SETTING a LED dioda

8> m/min| 78 [ 8.1 |84 [88]93 97 [103 [108 113 [11.8 [122 [12,7 [12.8 [132 [13.9 [144 [152 [159 | 17 | 18
i 6 | 8| 8| 8ol |1i2]12]14|14]16]16]16]18]18]20]20]20
Orienta¢ni doporucené hodnoty ostatnich parametri

jemnejsi Start doporucujeme priblizovaciu rych-
lost’ drotu - druha varianta.

Orientacné doporucené hodnoty ostatnych parametrov (kontrolka) m/min. Nastavenie ¢asu nabehu rychlosti zvaracieho
Reference advisory values of other parameters , drétu
Thumivka Tt [t [t [t [ttt Ti[1[i[1i[2]2]2 22 22> NASTAVENIE OSTATNYCH PARAMET- Stlacujte tlagidlo SET, aZ sa rozsvieti LED (kon-
Vylet 03[03][03[03[03[03[03[03][03[03][03][03[03][03[03][03][03][03][03]03 ROV ZVARANIA trolky) vyznagenej na obrazku.

Riadiaca elektronika stroju Processor a Synergic

umoziiuje nastavenie nasledujicich parametrov

zvarania:

dobu trvania predfuku plynu 0-5 sec. (doba

predfuku ochranného plynu pred zaciatkom

zvaracieho procesu)

e dobu nabehu rychlosti posuvu drétu (funkcie
SOFTSTART) 0-5 sec. (doba nabehu z mini-

]@ 03103(03(03]03]03(03]03({03]03]03]03]03]03[03({03]03]03]0,3]0,3

*  grafické symboly jsou vysvétleny v tabulce na str. 53 / grafické symboly st vysvetlené v tabulke na str. 53 / description of
graphic symbols in the table at page 53 .
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Potenciometrom nastavte pozadovanou hodnotu Program No. 5 KIT-351-354-384-405 - 1.0-CO2
doby dohoreni drotu v rozmedzi 0-0,9 sec. hd ~ i i
|—"_r| A A|A[A A | A A A | A A B B B B B B B B B
Nastaveni dofuku plynu o 1 |2 (3[4 |56 |7 [8]9]10f1 |2]3]|4[5]|6]|7|8][9]10
SET Stlacujte tlacidlo SET, az sa rozsvieti LED (kon- £ m/min| - - 126129032 (35[37[39[41 444546474848 [49| 5 [52]54]56
trolky) vyznadenej na obrazku. - Sl o las 22 as a3 3 alalals|s|s|s |66
Orienta¢ni doporucené hodnoty ostatnich parametri
Orienta¢né doporucené hodnoty ostatnych parametrov
Reference advisory values of other parameters
Tlumivka - - v v v e[ e[
Vylet - [ - JoiJorfotr]orfoifor]otr]o2][02[02]02]02[02][02]02]02][02]02
Potenciometrom nastavte pozadovanu hodnotu SET @ - | - 10,25 10,25 |0,25 [0,25 [0,25 0,25 0,25 |0,25 [0,25 0,25 |0,25 [0,25 0,25 0,25 |0,25 [0,25 [0,25 [0,25
dOby nabehu drotu r}'/chlosti posuvu v rozmedzi Iﬂ C @ @ C @ @ C @ C @ D D D D D D D D D D
0-5 sec. e 1|2 (3|45 |67 |8]ofto]1t|2[3]|4]5]|6]|7[8]9]10
. o 3ey P . ~ m/min| 59 | 62 [ 66| 7 | 788,695 (109|122 [13,5[14,4 [151 [162 ]| 17 [182]193]| - - - -
Nastavenie pribliZovacej rychlosti posuvu drétu B
e 717|888 1w |24 |16][18[18]20]2]2]-]-]-]-

'POZOR! Pred nastavenim pribliZovacej rych-
losti drotu vypnite ¢as nabehu rychlosti posu-

o

Orientacni doporucené hodnoty ostatnich parametria

vu drétu - nastavte hodnotu ,,04. Podmienkou Potenciometrom nastavte poZzadovani hodnotu Orientaéné doporu‘éené hodnoty ostatnych parametrov
mozZnosti nastaveni priblizovacej rychlosti - ,,vy- doby dofuku plynu 0-5 sec. Reference advisory values of other parameters
PO : : . ; : . Tlumivk: 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2 2 2 2 2 - - - -
Let drow dje vypnuic fulil kgle nabehuof?whlgls,u POZNAMKA 1: Nastaven¢ hodnoty sa automa- v;lr;w : 02]02[0202[03[03[03[03[03[03][03[03[03[03][03[03] -] -]-1-
rotu - teda nastavenie hodnoty na ,,0 podla ticky ukladait d ati ; f Hadi . : : > : : 2 : 2 : 2 : : : : : :
y ukladajii do pamiti po stisnuti tlacidla hora:
popisu vy§sie. ku na dobu cca 1 sec. BO 1025 lo2s [025 025 025 [0.25 [025 025 |0.25 [0.25 [025 [0.15 Jo.15 {015 s Joas| - | - | - | -
Stlacujte tlacidlo SET, az sa rozsvieti LED (kon- POZNAMKA 2: Nastavené hodnoty nie je moz-
trolky) vyznacenej na obrazku. né menit’ v pricbehu zvéarania. Program No. 6 KIT-351-354-384-405 - 1,0-MIX
FUNKCIE TOVARENSKEHO NASTAVE- <] AlalallallAlaalalalAlo|lo]ls|s|s|s|s|s|]|n6]s
NIA A Jalelslals]elslslolw]lila[3]a]ls]e[7][s8]o]t0
Funkcie tovarenského nastavenia slizia k nasta- -89 m/min| - o = - |42 43 [45|48|52]|55|58[62[66[69]|72]76]|81]|84|88]093
veniu vychodzich parametrov riadiacej elektroni- P oo asl 222533 4al4ala]s| 55|66
k}" Po pouil.ti funkcie sa vsetky hodnotyrautome}— Orienta¢ni doporudené hodnoty ostatnich parametri
SET ticky nastavia na h9dnoty prednastavené od vy- Orienta¢né doporudené hodnoty ostatnych parametrov
robeu tak ako u nového stroja. Reference advisory values of other parameters
Tlumivka - - - T -T ool aT
Vypnite hlavny vypina¢. Stisnite a drzte tlacidlo Vylet - -1 -1 -T1otforfor]or]ot]o1[o02]02]02[02[02[02]02]02]02]02
SET. ]@ - - - - 0,25 [0,25 10,25 (0,25 10,25 10,25 (0,25 10,25 [0,25 0,25 (0,25 0,25 (0,25 0,25 {0,25 0,25
. . , C @ C C C || € C @ C C D D | D D | D D | D D | D |[D
Potenciometrom nastavte pozadovani hodnotu OFF SET ON ]
N , A a3l als]el7]s]olwli[2a[3]a]s]e[7]s8]9]10
priblizovacej rychlosti posuvu drétu v rozmedzi -
0,5 a7 1,5 m/min. Zapnite hlavny vypina¢. Uvolnite tlacidlo SET. 8 m/min|97 [102 [10.7 [11.3 | 12 [12.6 [134 [142 | 15 [159 [ 17 [ 18 [ 19 [ 20 | - | - [ - | - | - | -
. o Na displeji sa zobrazujt hodnoty vychodzieho na- A lo6lo6 |8 8|8 |o]r|iafjie|s|i8f20]20[20]|-]-|-]-]-]-
w o stavenia. Orienta¢ni doporucené hodnoty ostatnich parametri
Stlacujte tlacidlo SET, az sa rozsvieti LED (kon- Orienta&né doporuéené hodnoty ostatnych parametrov
trolky) vyznacenej na obrézku. NASTAVENIE REZIMU ZVARANIA Reference advisory values of other parameters
Riadiaca elektronika stroju Processor a Synergic Tlumivka LI N ) e e S e ) e U e U NN O I S
umoziuje zvaranie v nasledujucich rezimoch: Vilet 02/02/02/02/02/03/03/03/03/03/03/03/03/03} - - - - - -
e Plynuly dvojtaktny a §tvortaktny rezim © {025 025|025 025 [0.25 [0.25 [0.25 [0.25 |025 [0.15 [0.15 {015 Joas Joas | - | - | - | - | - | -
* Bodovanl.e a pulzovanle.v dvtz]taktnom rezime *  grafické symboly jsou vysvétleny v tabulce na str. 53 / grafické symboly su vysvetlené v tabulke na str. 53 / description of
SET . I}odovame a pulzovanie v Stvortaktnom re- graphic symbols in the table at page 53
Zime

Nastavenie reZimu zvarania dvojtakt

Rezim dvojtakt je nastaveny, ked’ je stroj zapnuty
a nesvieti ziadna LED di6da (kontrolka) u tlacidla
FNC ako na obrazku.

( siovensky | -3o- KIT 255-405 ) -59-




PROCESSOR - SYNERGIC - KIT 351 - 354 - 384 - 405

*

= A|A|A|A|A|A|A[A|A|A|B B|B|B|[B|[B|B|B|B
i 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10] 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
-89 m/min| - - - - - |38 4 (4142 (43143 (444648 5 |53[58]66([74] 8
=g -l -l -l -] - los]os| 1 [1s5]15] 2252503 [4]4]l5]5]6]6
Orientacni doporucené hodnoty ostatnich parametra
Orienta¢né doporucené hodnoty ostatnych parametrov
Reference advisory values of other parameters
Tlumivka S - T - T -T-JTaiJi it i it aJaJiJaiJTaTJ1iJ1T1
Vylet - - - - - /01(01/01}01/01]02[{03]03[03]03]03/]03]03]/03]0,3
]@ - 0,350,3510,35(0,35]0,35[0,350,35]0,35[0,35]0,35[0,35]0,35[0,35]0,35]0,35
= clclclc clc|lclc|c|p|p|Dp|[D|[D|D|D|D|D|D
i 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10] 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
'89 m/min| 86 | 9 [96 | 10 | 105] 11,1 | 11,7 {125 [ 13,6 [ 146 [159 | 17 [ 186 | 20 - - - - - -
Sk 70 8|89 lwo|lwo]n2]m4|iale|18]18]20]2] - |-]-1]-1]-]1]-
Orienta¢ni doporucené hodnoty ostatnich parametri
Orientac¢né doporucené hodnoty ostatnych parametrov
Reference advisory values of other parameters
Tlumivka Lo [ oo oo ool oo -T-T1T-T1T-1T1-7T-
Vylet 03(03]03(03]03/03]03[03]03[03]03]03/03]0,3 - - - - - -
0,35 10,35 0,35 {0,35 10,35 {0,35 |0,35 0,35 ]0,35 [ 0,2 | 0,2 | 0,2 {02 | 0,2 - - - - - -
ﬂ A A A A | A A A A B B B B B B B B B B
- 1 |2 (3[4 |5]6 |7 [8]9]t1of1 |2]3|4[5]6]|7|8]9]10
-89 m/min| 3 [33[36(38| 4 [42[46] 5 |54[56]| 6 [63[67]|72]76]81]86]94]299][106
% 0810810808 1 12 [15]15] 2 2 2 125[25] 3 3 3 |135(35] 4 4
Orienta¢ni doporucené hodnoty ostatnich parametri
Orientacné doporucené hodnoty ostatnych parametrov
Reference advisory values of other parameters
Tlumivka Lt [ o]ttt ]1]1
Vylet 0| 00 01]01]02[02[02][02]02[02]02][02]02]02]02]02]02]02]04
'n@ o1fo1}01foz1j}01¢f011]01fo,11}01fo,1|0170,1f0,11]01]}f0,17]01]0,1]0,1]°0,1]O1l
5 5|5 |5 (55|55 (5|55 (5[5]5]5[5[5]5]s5
=] clclclclclc|c|c|c|c|p|p|DpD|D|D|[D|D|[D|D|D
i 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10) 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
-89 m/min|11,1 | 12 [12,7 13,4 [14,3 |152 |16,1 | 17 [ 18,2] 19 [19,5 | 20 - - - - - - - -
ZA (455 |6 | 789wl ] - | -|-[-]-1-1]-1-
Orienta¢ni doporucené hodnoty ostatnich parametri
Orientac¢né doporucené hodnoty ostatnych parametrov
Reference advisory values of other parameters
Tlumivka Lo ool -T1T-T-T-T-"T1T-1-1"-
Vylet 04/04]04[(04]04/04]04[04]04[04]04]04] - - - - - - - -
]@ 0,15 10,15 {0,15 ] 0,15 [ 0,15 ] 0,15 {0,15 | 0,15 [0,15 | 0,15 [ 0,15 [0,15 | - - - - - - - -

grafické symboly jsou vysvétleny v tabulce na str. 53 / grafické symboly su vysvetlené v tabulke na str. 53 / description of
graphic symbols in the table at page 53
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Nastavenie reZimu dvojtakt BODOVANIE
Stlacujte tlacidlo FNC, az sa rozsvieti LED (kon-

trolka) BODOVANIE ako na obrazku.

Rezim dvojtakt bodovanie je nastaveny.

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

Rezim dvojtakt pulzovanie je nastaveny.
Nastavenie ¢asu BODOVANIE

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

SET

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

Nastavenie ¢asu PULZOVANIE

Stlacujte tlac¢idlo SET, az sa rozsvietia LED (kon-
trolky) vyznacené na obrazku.

SET

Potenciometrom nastavte pozadovani hodnotu
Casu medzery medzi jednotlivymi bodmi 0,1-5
sec.

Nastavenie reZimu zvarania Stvortakt
Stlacujte tlacidlo FNC, az sa rozsvieti LED (kon-
trolka) ako na obrazku.

Rezim §tvortakt je nastaveny.

Nastavenie reZimu Stvortakt BODOVANIE
Stlacujte tlacidlo FNC, az sa rozsvietia dve LED
(kontrolky) stvortakt a BODOVANIE ako na ob-
razku.

Rezim §tvortakt bodovanie je nastaveny.

Nastavenie reZimu Stvortakt PULZOVANIE

Stlacujte tlacidlo FNC, az sa rozsvietia dve LED
(kontrolky) Stvortakt a PULZOVANIE ako na ob-
razku.

Rezim §tvortakt pulzovanie je nastaveny.

FUNKCIE MEM (LEN U STROJOV PRO-
CESSOR)

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

Stisnite tlacidlo MEM MEM

Na displeji sa objavia po dobu 7 sec. posledné
namerané hodnoty zvaracieho napidtia a pradu.
Hodnoty je mozné opdtovne vyvolavat.

FUNKCIE SYNERGIC (LEN U STROJOV
SYNERGIC)

Funkcia Synergic zjednodusuje ovladanie a na-
stavovanie zvaracich parametrov. Jednoduchym
nastavenim typu plynu a priemeru drétu obsluha
ur¢i typ programu. Pre nastavenie zvaracich pa-
rametrov d’alej uz staci len jednoduché nastavenie
napdtia prepinacom a elektronika automaticky
nastavi rychlost’ posuvu drotu.

(' sLowensky |
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Zapnutie funkcie Synergic
Stisnite tla¢idlo SYN, az sa rozsvieti LED (kon-

trolka) SYN a LED (kontrolka) sily materialu.

SYN

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

Zvolenie programu — nastavenie priemeru dré-
tu a typu plynu

Stlacujte tlacidlo SET, az sa rozsvietia LED diody
(kontrolky) vyznac¢ené na obrazku.

SET

Potenciometrom vyberte typ plynu ktory hodlate pou-
zit' - CO, alebo Ar (znadi MIX argénu a CO, plynu
v pomeru 18 CO, a zbytok Ar.

Stlacujte tlac¢idlo SET, az sa rozsvietia LED (kon-
trolky) vyznacené na obrazku.

SET

Potenciometrom vyberte priemer drétu SG2 ktory
cheete pouzit’ - 0,6 - 0,8 - 1,0mm.

Na hornom displeji sa zobrazi orienta¢na sila ma-
terialu ktorou je mozné zvarat’ podl'a aktualneho
nastavenia.

Na dolnom displeji sa zobrazuje aktualne nasta-
vena rychlost’ posuvu drotu, ktora sa automaticky
meni s prepinanim poloh prepinaca napétia. Zni-
zovanie popripade zvySovanie zvaracieho vykonu
nastavite prepinacom napétia.

Vypnutie funkcie Synergic
Stisnite tlac¢idlo SYN. Didda SYN a sila materialu

zhasne.

SYN

Funkcie Synergic je vypnuta.

POZNAMKA 1: zobrazované hodnoty sily mate-
ridlu na displeji st iba orienta¢né. Sila zvaraného
materialu sa moéze lisit' podl'a polohy zvérania
atd.

POZNAMKA 2: pre korekciu parametrov posuvu
drotu  pouzijete  potenciometer,  popripade
UP/DOWN tlacidla dial’kového ovladania.

POZNAMKA 3: parametre programu funkcie
synergic su navrhnuté pre pomedeny drot SG2.
Pre spravnu funkciu synergickych programov je
nutné pouzit’ kvalitny drot a ochranny plyn a zva-
rany material.

POZNAMKA 4: pre spravnu funkciu synergic-
kého stoja je nutné dodrzat’ predpisané priemery
bovdenov k priemeru drotu, spravny prievlak
a ukostrenie zvaraného materialu (pouzite svorku
priamo na zvarany material) inak nie je zarucena
spravna funkcia stroja. Dalej je potreba zaistit
kvalitné napéjanie siete - 400A, max. +/- 5%.

UKLADANIE VLASTNYCH PARAMET-

ROV RYCHLOSTI POSUVU DROTU DO

PAMATI

Funkcie ukladania parametrov je aktivna len pri

zapnutej funkcii synergic.

1. Vyberte pozadovanu rychlost’ posuvu drétu

2. Stisnite a drzte tla¢idlo SYN a nasledne stis-
nite tla¢idlo test plynu (MEM)

(' SLOVENSKY
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Program No. 7 KIT-255-285-305 - 1,2-CO2

e A|A|A A|A|[A|A|A|A|B|B]|B B|B|B|[B|[B|B

e 12|34 |56 |7 [8]9]1w0|1]2]3 516 9 | 10
8 mmin| - | - |18|18]| 19|21 |24(28| 3 |35]39]44|48][51|56]| 6 |68]84]10] 12
o | - fs] 225|335 4 las| s 6| 7 8|9 0]12]14]16]18]20

Orienta¢ni doporucené hodnoty ostatnich parametri
Orientac¢né doporucené hodnoty ostatnych parametrov
Reference advisory values of other parameters

o/ - | -Jotforfotr]o1|orfol|o1]ol|[0ol|[01]01]01][01]01]01][01]01]0,1
Tlumivka Sl -l oo oo v oo ]22l2]2]2
Vylet - | -]os5]/05]05]05][05[05]05]|05[05]05]|05]05[08] 1 | 1 [ 1 | 1]1
j- & - | -]03[03]03]03][03[03]03]03][03[03]/03]03[03]03]03]03]03]03
Lo-[ - | - Jorforfor]o1]orfo2]02]02]02]02]02]02]03]03]03][03]03]03

Program No. 8 KIT-255-285-305 - 1,2-MIX

= A|A|A A|A |[A|A|A|A|B|B|B B|B|B|[B|B|B

;‘Ir 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10] 1 2 3 4 6 9 10
-89 m/min| 1,9 [ 2,1 [23[25 28|31 [33[37[45[52]| 6 |65[69](73|77[83]88]95][102]11
% 08|15 2 |25]| 3 [35] 4 S5 |55] 6 |65] 7 |75] 8 9 10 [ 12 | 14 | 16 | 20

Orienta¢ni doporucené hodnoty ostatnich parametra
Orienta¢né doporudené hodnoty ostatnych parametrov
Reference advisory values of other parameters

ﬁ-o-/ 01(01J01)01401/J011)01f01)01f{0,1)01f{01/01(01]|01]01]/[0,1]0,1]10,1]0,1
Tlumivka Ll v v v vt j1 2|22 ]2]2]2
Vylet 02102(02]05[05]05]05[05]05[05]05] 1 1 1 1 1 1212 (1212
]@ 03]103]03/]03(03/03]03[03]03({03]03[03/]03({03/03]03[03]02]0,1]0,1
Lo— C 0,11011]01]01}0,1(01]0,1{02]02[{02]02]02]02]02]03]03|{03]03]03]0,3

*

graphic symbols in the table at page 53
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grafické symboly jsou vysvétleny v tabulce na str. 53 / grafické symboly su vysvetlené v tabulke na str. 53 / description of




Program No. 4 KIT-255-285-305 - 0.8-MIX

e A|A|A A|A|A|A|A|A|[B|B|B|B|[B|B|B|B|B]|B
i 1 2 3 4 S 6 7 8 9 10] 1 2 3 5 6 7 8 10
8 mmin| 2 |22 (27374449 (57|69 |78]|84]95[107]125] 13 [13.8]147[155|165] 18 | 20
ZZh o8| 1 |1s5] 2|25 3 [35] 4 as| s |5 |6 7] 8|9 1w0]2]14]16]2
Orienta¢ni doporucené hodnoty ostatnich parametri
Orientacné doporucené hodnoty ostatnych parametrov
Reference advisory values of other parameters
o/ 01|01 [01[01]01][01]01[01[01]01]01]01][01]01]01][01]01]|01]01]0,1
Tlumivka 1 1|1 1 1 1 1 L[| 122 ]2]2]2]2]2]2
Vylet 050707 [ 1 | 1 [ 1|1 jr2f12]12]12|12[12]| 1215 |L5|L5|1L5]| 15|15
j-E& 03/03[03[03[03[03]/03[03[03]03]03]03]03]021]0,15[0,15/0,15/0,1] 1 [0,1
Lo— G 0,1101]/01]01}]0,1]01}0,1]0,1]0,1/{0,1{02]02]02[02]02]02]02]02]02]0,2

Program No.

=1 A|A|A|A[A|A|A|A|A[A|B|B|B|B|B[B|B|B|B|B

rr'JI 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10] 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
-89 m/min| 28 | 3 3 3337 (43|44 [46148 | 5 |52 57159 6 [65]77] 9 |106[ 13,1 15
e 08| 1 |12]15[ 2] 2]25|3 [35[4 |56 7 |8 |10]12]14]16] 18] 20

Orientacni doporucené hodnoty ostatnich parametri
Orienta¢né doporucené hodnoty ostatnych parametrov
Reference advisory values of other parameters

o/ o1 |o1]o1]o1]|o1|ol[01]01]01]|01[01]01[01]01]|01[01][01]01]01]0,1
Tlumivka 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2
Vylet 05105(05]05(05]05[05]05[05]05[05]05[05]05]08]08] 1 1 1,2 1,2
—n@ 03103(03]03(03]03(03]03[03]03(03]03[03]03[03]03]03]03]03/0,3
Lo-J 0,1 [0,1]01]01]01[01][01]01]01]01]02]02]02]02]02[02][02]02]02]02

No. 6 KIT-255-285-305

d A|A|A|A|A|A|A|[A|A|A|B|B|B|B|B|B|B|B|B]|B

o 1 [ 2|34 |5 |67 8|9 |10]1]|2]3 8 1 9 |10
8 mimin| 14| 2 29|38 44| 5 |57] 6 |63]|67| 7 |74]79]86]89]091]96]108]|118]137
“Zh o8 |15 22503 [35] 4 as5] 5|6 l6s| 7 75089 1w0]12]14]16]2

Orienta¢ni doporucené hodnoty ostatnich parametri
Orientac¢né doporucené hodnoty ostatnych parametrov
Reference advisory values of other parameters

o/ o1 |o1fo1fo1]{o1]|o1[01][01][01]|01]|01][01]01]|01][01]01]01]01]01]0,1

Tlumivka 1 1|1 Lt fr 22222 |2]2]2]2]2

Vylet 03/08[08|08[08|08[08[08[08|08[08[08[08| 1 [ 1 | 1 |1 [ 1] 1]1
]-El 0,35 |0,35| 04 | 0,4 [ 04 045045 [0,45[0,45[045]03 |0,15] 0,1 [0,1]01]01]01]01]0,1]0,1
Lo— C 011]01/01{01]01}0,1]/01]0,1/[01]0,1[02]02f{02]02]02]02]02]02]02]0,2

*  grafické symboly jsou vysvétleny v tabulce na str. 53 / grafické symboly st vysvetlené v tabulke na str. 53 / description of
graphic symbols in the table at page 53
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SYN

Drzte sucasne

3. Uvolnite obe tlac¢idla - nové parametre su
ulozené

Tymto spésobom je mozné pozadované paramet-
re ukladat’ a prepisovat’ podl'a potreby. Ulozeny
parameter sa nastavi vzdy v rovnakej polohe pre-
pinaca napitia, kedy bol parameter ulozeny.

NAVRAT DO POVODNYCH PARAMET-
ROV NASTAVENYCH OD VYROBCU

Navrat do pévodnych parametrov synergic nasta-
venych od vyrobcu sa robi opdtovnym stisnutim a
pridrzanim tlacidla SYN a naslednym stisnutim a
uvolnenim tlacidla zavedenia drétu. Tymto spo-
sobom je mozné vratit' jednotlivé ulozené para-

metre.

SYN ) .
Drzte sicasne

Uplny navrat vietkych prednastavenych hodnét
do hodnét nastavenych od vyrobcu je mozné pre-
viest’ funkciu tovarenského nastavenia.

(Ukladanie do pamiti je moZné u strojov vyrobe-
nych od Aprila 2006)

FUNKCIA LOGIC - LEN U STROJOV PRO-

CESSOR A SYNERGIC

Funkcia LOGIC obsahuje subor zjednodusujucich

a sprehl'adiiujicich prvkov zobrazovanych nasta-

venych a nastavovanych hodnot.

Pretoze dva displeje zobrazujii niekolko odlis-

nych parametrov je nutné zobrazovanie paramet-

rov zjednodusit. Funkcia LOGIC prave takto pra-
cuje - sprehladiuje:

e Horny display sa rozsvieti len v priebehu
zvaracieho procesu, kedy elektronika mieri a
zobrazuje zvaraci prad A (pokial nieje za-
pnuty u stroju Synergic rezim SYNERGIC.
V pripade zapnutého rezimu SYNERGIC u
stroju Synergic svieti display trvale len sa
menia zobrazované hodnoty). Po uplynuti
doby cca 7 sec. displej opdt’ automaticky
zhasne. Tym elektronika zvySuje orientaciu
pri ¢itani parametrov pri nastavovani.

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

e Spodny displej zobrazuje v priebehu zvarania
zvéracie napdtie a v priebehu nastavovania
vSetky ostatné hodnoty - ¢as, rychlost’ atd.

e LED didda (kontrolka) SETTING prestane
svietit’ len v priebehu zvaracieho procesu ke-
dy je v ¢innosti digitalny voltampérmeter.

e LED didéda (kontrolka) SETTING svieti
v priebehu zvarania len vtedy, ked’ obsluha
nastavuje a meni rychlost’ posuvu drétu po-
tenciometrom alebo dialkovym ovladanim
UP/DOWN. Len ¢o obsluha prestane para-
meter nastavovat LED dioda (kontrolka)
SETTING automaticky do 3 sec. zhasne a
displej ukazuje hodnotu zvéracieho napitia.

Doporucené nastavenie zvaracich parametrov
vid’. tabulky str. 55 az 65

PRINCiP ZVARANIA MIG/MAG

Zvaraci drot je vedeny zcievky do prudového
prievlaku pomocou posuvu. Oblik prepojuje ta-
viacu drétovu elektrédu so zvaranym materidlom.
Zvaraci drot funguje jednak ako nosi¢ obliku a
zaroven 1 ako zdroj pridavného materidlu.

Z medzikusu pritom pradi ochranny plyn, ktory
pred

chrani obluk i cely zvar uc¢inkami

okolitej atmosféry (vid’ obr. 4).
Obr. 4

Otvor pro ochranny plyn Kladky posuvu

Mezikus

Proudovy privlal

Svareci oblouk

OCHRANNE PLYNY
| Ochranné plyny |
| Inertni plyny —metoda MIG | | Abktivni plyny — metoda MAG |
| |

Argon (Ar) Oxid uhlicity

Heélium (He) Smésné plyny

Smesi He/Ar Ar/CO2
Ar/O2

PRINCiP NASTAVENIA ZVARACICH PA-
RAMETROV

Pre orientacné nastavenie zvaracieho prudu a na-
pétia metodami MIG/MAG odpoveda empiricky
vztah U, = 14+0,05xI,. Podla tohto vztahu si
mozeme urcit’ potrebné napétie. Pri nastaveni na-
pétia musime pocitat’ s jeho poklesom pri zatiize-
ni zvarenim. Pokles napétia je cca 4,8V na 100A.
Nastavenie zvaracieho prudu prevadzame tak, ze
pre zvolené zvaracie napitie doregulujeme poza-
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dovany zvaraci prad zvySovanim alebo znizova-
nim rychlosti podavania drdtu, pripadne jemne
doladime napétie az je zvar. obluk stabilny.

K dosiahnutiu dobrej kvality zvaru a optimalneho
nastavenia zvaracieho prudu je treba, aby vzdia-
lenost’ napajacieho prievlaku od materialu bola
priblizne 10 x & zvaracieho drotu (obr. 4). Uto-
penie prievlaku v plynovej hubici by nemalo pre-
siahnut’ 2 - 3 mm.

Zvaracie reZimy

Vsetky zvaracie stroje KIT pracuju v tychto rezi-
moch:

e plynule dvojtakt

e plynule Stvortakt

e bodové zvaranie dvojtakt

e pulzové zvaranie dvojtakt

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

DVOJTAKT

Pri funkcii si oba potenciometre stile vypnuté.
Proces sa zapne stisnutim spinac¢a horaku. Pri
zvaracom procese sa musi spina¢ stale drzat’. Pra-
covny proces sa prerusi uvolnenim spinaca hora-

ku.
predfuk zvaraci proces dofuk

| koniec zvarani

zahajenie zvarani |

| 1 2 |

1 — stisnutie a drzanie tlac¢idla horaku
2 —uvolnenie tla¢idla horaku

STVORTAKT

Pouziva sa pri dlhych zvaroch, pri ktorych zvara¢
nemusi neustale drzat' spina¢ horaku. Funkcia sa
zapne vypina¢om (obr. 1A poz. 7) z polohy 0 do
akej - kolvek polohy 1-10. Zapnutim spinaca hora-
ku sa spusti zvaraci proces. Po jeho uvolneni zva-
raci proces nad’alej trva. Az po opdtovnom stisnuti
spinaca horaku sa prerusi zvaraci proces.

|predfuk| | zvaraci proces | | dofuk |

!

| koniec zvarani
Zahéjenie zvarani | 3-4

[1-2]

1 - 2 stisnutie a uvolnenie tla¢idla horaku
3 - 4 opakované stisnutie a uvolnenie tlacidla ho-
raku

BODOVE ZVARANIE

Pouziva sa pre zvaranie jednotlivymi kratkymi
bodmi, ich dizka sa d4 plynule nastavovat poo-
toenim l'avého potenciometru (obr. 1 poz. 6) na
odpovedajiicu hodnotu na stupnici (smerom do-
prava sa interval predlzuje). Stisnutim spinaca na
horaku sa spusti ¢asovy obvod, ktory spusti zva-
raci proces a po nastavenej dobe ho vypne. Po
opdtovnom stisnuti tlacidla sa cela ¢innost’ opaku-
je. K vypnutiu bodového zvarania je treba poten-
ciometer vypnut’ do polohy 0. Pravy potenciome-
ter zostava po celu dobu trvania bodového zvara-
ni vypnuty.

predfuk zvaranie po nastave-

nou dobu

dofuk

I koniec bod. zvarani

| 1 | zahajenie bod. zvarani |
1 — stisnutie a drzanie tla¢idla horaku
2 — uvolnenie tlac¢idla horaku

2]

PULZOVE ZVARANIE

PouZiva sa pre zvaranie kratkymi body. Dizka
tychto bodu i dizka prodlev sa d4 plynule nasta-
vovat. Nastavuje sa pootocenim lavého poten-
ciometru, ktory udava dizku bodu (obr. 1A, poz.
6) a pravého potenciometru, ktory udava dizku
prodlev (obr. 1A poz. 7) z polohy 0 na pozadova-
né hodnoty na stupnici (smerom doprava sa inter-
val predlzuje). Stisnutim spinace horaku sa spusti
Casovy obvod, ktory spusti zvaraci proces a po
nastavenej dobe ho vypne. Po uplynuti nastavenej
prodlevy sa cely proces opakuje. K preruSeniu
funkcie je nutné uvolnit’ spina¢ na zvaracom ho-
raku. K vypnutiu funkcie je treba vypnat oba po-
tenciometre do polohy 0.

predfuk | zvéranie | | prodleva | | dofuk
" L

| koniec puls. zvarani

L]

1 — stisnutie a drzanie tla¢idla horaku
2 —uvolnenie tlacidla horaku

Zahajenie puls. zvarani | 2 |

( stovensky |
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Doporucené nastaveni svarovacich parametri
Doporucené nastavenia zvaracich parametrov
Recommended adjustment of welding parameters

PROCESSOR - SYNERGIC - KIT 255 - 285 - 305

- A|A|A|A|A|A|A|A|A|A|[B|B|B|B|B|B|B|B|B|B
o 1 (23|45 |67 8|9 1|1 ]2]|3]|4]|5][6][7]8]9]10
-89 m/min| 2,8 [33 39|43 [48[54|58| 6 |64]|67|74]88/108]12,613,6[152]17,1[184 | 20 | 20
“Zh o8| 1 |1s] 2 )25 3 [35] 4 |as5]| 5 |55 665|775 8 [85]9]9s5]10
Orienta¢ni doporucené hodnoty ostatnich parametri
Orientacné doporucené hodnoty ostatnych parametrov
Reference advisory values of other parameters

G-o/ o1jo01/01j01f01j01fo1j01jfyo01j)01jJ01jf0,11}017)01f0,1]01]0,1]0,1]0,1]0,11
Tlumivka Ll v oo jr]2]2]2]2]2]2]2]2]2
Vylet 01 |01[01][01]01[05[05[05]05[05[05[05]08| 1 | 1 [ 1 [1 | 1]1]1
@ 03(03/03(03/03]03(03]03({03]03]03/03]03]03[03]03]03]02]0,2]0,2
Lo— G 011(01/(01}01fo01}0,1{0,1]0,1f[0,1]01]02]02]02]0202]02]02]02]02]0,2

Program No. 2 KIT-255-285-305 - 0.6-MIX

d A|A|A A|A|A|A|A|A|[B|B|B|B|B|B|B|B|B]|B

o 1 (2|34 |56 |7 |8 |9 101 ]2|3]4]|5]6 10
-89 m/min| 3 [35]39|45[54]71/]85]94][103]11,9]132]14,7] 162] 17,6/ 19,2] 20 - - - -
“Zho o8| 1 |1s] 2 |25 3 |35] 4 45| 5 5567 8]l9olwo] -] -|-]|-

Orienta¢ni doporucené hodnoty ostatnich parametri
Orientacné doporucené hodnoty ostatnych parametrov
Reference advisory values of other parameters

G-o/ o1jo01/o1j01f01j01fo1j)01jf{0,1)0170,1f0,17]017]0,1]0,17]0,1 - - - -
Tlumivka 1 1 1 1 1 1 1 1 1 L2 22|22 |2]-]-1]1-1]-
Vylet 05]05[05[05]05[05[05[05]05[08] 1 |1 1 1 (I R N R A
] - 03]03[03[03]03[03[03[03]03[03]03]03]03]02]1015]015| - | - | - |-
Lo— C 01(01/(01}01f{o01}01{0,1]01f{01]01]02]02]02]02]021]02][ - - - -

Program No. 3 KIT-255-285-305-0.8 - CO2

- A|A|A|A|A|A|A|A|A|A|[B|B|B|B|B|B|B|B|B|B

o 1 (23|45 |67 |8 |9 |1ww]1]2]|3]4 6 | 78 [ 9|10
8 mimin| - |24 |28 |32 36|42 | 46|49 |51 ]|55]|58|68]|79]| 9 [105][129 152|169 175 [193
o - los| 1 Ji2lus] 222503 [35] 4 as5] 5| 6| 8 |10]12]14]16]20

Orienta¢ni doporucené hodnoty ostatnich parametra
Orientac¢né doporucené hodnoty ostatnych parametrov
Reference advisory values of other parameters

o/ - lo1jorjotrfotrfoijor]otr|otrfolf{ol]|ol|o1]|ol]|01]01]01]|01]O01]01
Tlumivka Sl ool 22]2]2(2]2]2]2]2
Vylet - |os]os]o5]05[05]05[05]|05[08[08]08|08[08|08[08[08] 1 |12]12
]-El - 103]03]03]03[03[03[03]03]03]0,3]0,35]0,35]0,35| 0,35] 0,35 0,35 0,35] 0,35] 0,3
LO— G - ]101{01}01}]0,1]01}0,1]/01]0,1{01]02[]02]02]02]02]02]02]02]02]/0,2
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Grafické symboly na vyrobnim S$titku
Grafické symboly na vyrobnom Stitku
Graphic symbols on the production plate
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Kiihtreiber, s.r.o.,Starecka 997, 674 01 Trebic

WELDING MACHINE

4

MIG/MAG

Type: KIT 285

E S.No.

. 15

3~ GO .. | um

EN60974-1, EN 50199

y = _— 30A/15,5V - 280A/28V o
X X 30% 60% | 100%

U, v Iy 280A | 260A | 220A //Is
—Ag 17 -38V U2 28V 27V 25V /ﬁ
D D= U, Vv cos. ¢ 0,88 /ﬂ)
400V I 135A | 123A | 96A 21

_3~50Hz | S, 9,9 KVA | 8,6 KVA | 6,7 KVA

I.CL.F COOLING AF . IP 21

Jméno a adresa vyrobce

Typ stroje

Trojfazovy usmérnény zdroj

Zdroj s plochou charakteristikou
Stroj pro svafovani v ochranné at-
mosféie MIG/MAG

Jmenovité napéti na prazdno
Napajeni

Jmenovité napajeci napéti

Ttida izolace

Kryti

Chlazeni ventilatorem

Svarovaci poloautomat MIG/MAG
Vyrobni ¢islo

Normy

Rozsah svatrovaciho napéti a proudi

Zatézovatel

Jmenovity svafovaci proud
Normalizované jmenovité napéti
Utinik

Jmenovity napajeci proud
Instalovany vykon

3

Meno a adresa vyrobcu

Typ stroja

Trojfazovy usmerneny zdroj
Zdroj s plochou charakteristikou
Stroj pre zvaranie v ochranne;j at-
mosfére MIG/MAG

Rozsah zvaracieho napétia
Pocet faz

Menovité napajacie napétie
Trieda izolacie

Krytie

Chladenie ventilatorom

Zvaraci poloautomat MIG/MAG
Vyrobné ¢islo
Normy
Zviaracie napdtie pri zatazeni vy-
znaCenym pradom

Doba zat'azenia

Menovity zvéraci prad
Menovité napitie
Uginik
Vstupny prad

Instalovany vykon

TR

EN - description
Name and address of the manufac-

turer

Type of machine

Three phase input

MIG/MAG characteristic of welding

MIG/MAG power source

Open circuit voltage

Power supply

Supply voltage

Insulation class

Protection degree

Air-cooled

Welding machine MIG/MAG
Serial number

Standards

Welding voltage/current range

Duty cycle
Welding current
Nominal voltage
Power factor
Supply current
Power capacity
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Nez zacnete zvarat’

Délezité: pred zapnutim zvaracky skontrolujte es-

te raz, ze napitie a frekvencia elektrickej siete

odpoveda vyrobnému $titku.

4. Nastavte zvaracie napidtie s pouzitim prepi-
naca napdtia (obr. 1A poz. 2 a 3 obr. 1B poz.
1) a zvaraci prid potenciometrom rychlosti
posuvu drétu (obr. 1A, B poz. 5). Nikdy ne-
prepinajte polohy prepinaca pri zvarani!

5. Zapnite zvaracku hlavnym vypina¢om zdroja
(obr. 1A poz. 1, obr. 1B poz. 2).

6. Stroj KIT je pripraveny k pouzitiu.

Udrzba
VAROVANIE: Pred tym, nez prevediete kontro-
Iu vnutri stroja KIT, odpojte ho od el. siete!

NAHRADNE DIELY

Originalne nahradné diely boli Specialne navrhnu-
té pre naSe zariadenie. Pouzitie neoriginalnych
nahradnych dielov moze sposobit’ rozdielnosti vo
vykone alebo redukovat’ predpokladanti troven
bezpecnosti.

Vyrobca odmieta prevziat' odpovednost’ za pouzi-
tie neoriginalnych nahradnych dielov.

ZDROJ ZVARACIEHO PRUDU

Pretoze su tieto systémy celé statické, dodrzujte

nasledujuci postup:

e Pravidelne odstrafiujte nazhromazdenu necis-
totu a prach z vnutornych Casti stroja za pou-
zitie stlateného vzduchu. Nesmerujte vzdu-
chovu trysku priamo na elektrické kompo-
nenty, mohlo by dojst’ k ich poskodeniu.

e Sprevadzajte pravidelné prehliadky, aby ste
zistili jednotlivé opotrebované kable alebo
vol'né spojenia, ktoré su pri¢inou prehrieva-
nia a mozného poskodenia stroja.

e U zvaracich strojov je treba previest’ perio-
dickl reviznu prehliadku raz za pol roka po-
verenym pracovnikom podla CSN 331500,
1990 a CSN 056030, 1993.

POSUV DROTU

Velku pozornost’ je treba venovat’ podavaciemu
ustrojenstvu, a to kladkam a priestoru kladiek.
Pri podavani drotu sa lipe medeny povlak a od-
padavaju drobné piliny ktoré su vnasané do bov-
denu alebo zneéistujii vnutorny priestor podava-
cieho ustrojenstva. Pravidelne odstraiiujte na-
zhromazdent nec€istotu a prach z vnatornych Casti
zasobnika drotu a podavacieho ustrojenstva.

ZVARACI HORAK

Zvaraci horak je treba pravidelné udrzovat’ a véas
vymienat’ opotrebované diely. Najviac namaha-
nymi dielmi s pradovy prievlak, plynova hubica, t

trubka hordku, bovden pre vedenie drotu, hadicovy
kabel a tlacidlo horaku.

Prudovy prievlak prevadza zvaraci prad do dro-
tu a zaroven dr6t usmeriuje k miestu

zvarania. Ma zivotnost 3 az 20 zvaracich hodin
(podl'a udaju vyrobca), ¢o zavisi najmé na akosti
materialu prievlaku (Cu nebo CuCr), na akosti a
povrchovej uprave drotu a zvaracich parametrov.
Vymena prievlaku sa doporucuje po opotrebovani
otvoru na 1,5 nasobok priemeru drétu. Pri kazdej
montazi i vymene sa doporucuje nastriekat’ prie-
vlak separaénym sprejom.

Plynova hubica prevadza plyn urCeny k ochrane
obluku a tavnej kiipele. Rozstrek kovu zanasa hu-
bicu, preto je treba ju pravidelne Eistit, aby bol
zabezpecCeny dobry a rovnomerny prietok a pred-
i8lo sa skratu medzi prievlakom a hubicou. Skrat
moéZe poSkodit’ usmeriovaé! Rychlost’ zanasa-
nia hubice zavisi predovsetkym na spravnom vy-
konavani zvaracieho procesu.

Rozstrek kovu sa jednoducho odstraiiuje po na-
striekani plynovej hubice separa¢nym sprejom.
Po tychto opatreniach rozstrek ¢iastoéne opadava,
predsa je treba ho kazdych 10 az 20 minut’ od-
strafiovat’ z priestoru medzi hubicou a prievlakom
nekovovou ty¢inkou miernym poklepom. Podl'a
vel’kosti prudu a intenzity prace je potreba 2x - 5x
behom smeny plynovu hubicu snat’ a dokladné ju
ocistit’ vratane kanaliku medzikusu, ktory sluzi
pre privod plynu. S plynovou hubicou sa nesmie
silne klepat, pretoze sa modze poskodit’ izolacna
hmota.

Medzikus je tiez vystavovany uéinkom rozstreku
a tepelnému namahaniu. Jeho Zivotnost’ je 30-120
zvaracich hodin (podla udaju uvedeného vyrob-
com).

Intervaly vymeny bovdenov su zavislé na Cisto-
te drotu a udrzbe mechanizmu v podavaci a na
pritlaku kladiek posuvu. Raz tyzdenne sa ma vy-
Cistit'  trichloretylenom a prefuknut’ tlakovym
vzduchom. V pripade velkého opotrebovania ale-
bo upchani je treba bovden vymenit’.

Upozornenie na mozné problémy

a ich odstranenie

Privodny siet'ovy kabel, predlzovaci kabel a zva-

racie kable st povazované za najcastejSie priciny

problémov. V pripade naznaku problémov postu-

pujte nasledovne:

1. skontrolujte hodnotu dodavaného sietového
napitia

2. skontrolujte, ¢i je privodny kabel dokonale
pripojeny k zastr¢ke a hlavnému vypinacu

3. skontrolujte, ¢i st poistky alebo istic v po-
riadku

4. skontrolujte, ¢i nasledujice Casti nie su vadné:

(' SLovENSKY
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e hlavny vypina¢ rozvodne;j siete

e napajacia sietova zastrcka

e hlavny vypina¢ zdroja
1. skontrolujte zvaraci horak a jeho Casti:

e napajaci prievlak a jeho opotrebovanie

e vodiaci bovden v horaku

e vzdialenost’ utopenia prievlaku do hubi-

ce

POZNAMKA: Aj ked’ méte pozadované tech-
nické zru¢nosti nevyhnutné na opravu zdroja, do-
porucujeme vam v pripade poruchy kontaktovat
vyskoleny persondl a naSe servisné - technické
oddelenie.

Objednanie nahradnych dielov

Pre bezproblémové objednanie nahradnych dielov

uvadzajte:

1. objednavacie ¢islo dielu

2. nazov dielu

3. typ zdroja

4. napajacie napitie a kmitocet uvedeny na vy-
robnom §titku

5. vyrobné ¢islo zdroja

PRIKLAD: 1 kus obj. &islo 30338 ventilator

MEZAXIAL pre stroj KIT 405, 3x400V 50/60

Hz, vyrobné ¢islo ...

Poskytnutle zaruky
Zaruéna doba stroju KIT je vyrobcom stano-
vina na 24 mesiacov od predaja stroja kupu-
jucemu. Lehota zaruky zaCina bezat' diiom
predania stroja kupujiicemu, pripadne diiom
moznej dodavky. Zaruéna lehota na zvaracie
hordky je 6 mesiacov. Do zarucnej doby sa
nepocita doba od uplatnenia opravnenej re-
klamacie az do doby, kedy je stroj opraveny.

2. Obsahom zaruky je odpovednost za to, ze
dodany stroj ma v dobe dodania a po dobu
zaruky bude mat’ vlastnosti stanovené zaviz-
nymi technickymi podmienkami a normami.

3. Odpovednost’ za vady, ktoré sa na stroji vy-
skytnt po jeho predaji v zaruénej lehote, spo-
¢iva v povinnosti bezplatného odstranenia
vady vyrobcom stroja, alebo servisnej orga-
nizacie poverenou vyrobcom stroja.

4. Podmienkou platnosti zaruky je, aby bol zva-
raci stroj pouzivany spdsobom a k ucelom,
pre ktory je urCeny. Ako vady sa neuznavaju
poskodenia a mimoriadné opotrebenia, ktoré
vznikli nedostato¢nou opaterou ¢i zanedba-
nim i zdanlivej bezvyznamnej vady.

Za vadu nie je moZne napriklad uznat’:

e Poskodenie transformatoru alebo usmerfiova-
¢a vplyvom nedostatocnej udrzby zvaracieho

hordku a nasledného skratu medzi hubicou a
prievlakom.

e Poskodenie elektromagnetického ventilu ne-
Cistotami vplyvom nepouzivania plynového
filtru.

e  Mechanické poskodenie zvaracieho horaku
vplyvom hrubého zachadzania atd.

Zaruka sa d’alej nevztahuje na poSkodenie vply-

vom nesplnenia povinnosti majitel'a, jeho neski-

senosti, alebo znizenymi schopnostami, nedodr-
zanim predpisu uvedeného v navode pre obsluhu

a udrzbu, uzivanim stroja k uc¢elom, pre ktoré¢ nie

je urceny, pretazovanim stroja, hoci i prechod-

nym.

Pri Gdrzbe a opravach stroja musi byt vyhradne

pouzivany originalny diel od vyrobcu.

5. 'V zaruCnej dobe nie si dovolené akékol'vek
Upravy alebo zmeny na stroji, ktoré mézu mat’
vplyv na funkénost jednotlivych stcasti stro-
ja. V opa¢nom pripade nebude zaruka uznana.

6. Naroky zo zaruky musia byt uplatnené ihned’
po zisteni vyrobnej vady alebo materidlovej
vady a to u vyrobcu alebo predajcu.

7. Ak sa pri zaruénej oprave vymeni vadny diel,
prechadza vlastnictvo vadného dielu na vy-
robcu.

ZARUCNY SERVIS

1. Zaruény servis moze prevadzat' len servisny
technik preskoleny a povereny spolo¢nostou
Kiihtreiber, s.r.o.

2. Pred vykonanim zarucnej opravy je nutné
previest’ kontrolu iidajov o stroji: datum pre-
daja, vyrobné Cislo, typ stroja. V pripade ze
udaje nie su vsulade spodmienkami pre
uznanie zaru¢nej opravy, napr. presla zaruéna
doba, nespravne pouzivanie  vyrobku
v rozpore s navodom k pouzitiu atd., nejedna
sa 0 zaru¢nu opravu. V tomto pripade vSetky
naklady spojené s opravou hradi zakaznik.

3. Nedielnou sucastou podkladu pre uznanie
zaruky je riadne vyplneny zaruény list a re-
klamaény protokol.

V pripade opakovania rovnakej zdvady na jednom

stroji a rovnakom diele je nutna konzultacia so

servisnym technikom spoloénosti Kiihtreiber,

S.I.0.

(' SLOVENSKY
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Pouzité grafické symboly
Pouzité grafické symboly
Key to graphic symbols

o | B

1 m/min
2

L
;v A | |=as| 0p | 00 |99 | @0
s|L0 a8 e lar]| S| @
EA LA @A A

01O LB LN —

28
29
30

Hlavni vypina¢

Rychlost posuvu dratu

Uzemnéni

Kontrolka tepelné ochrany
Vystraha - riziko irazu el. proudem
Minus pél na svorce

Plus pol na svorce

Ochrana zemnénim

Svarovaci napéti

Svarovaci proud

Prepina¢ napéti

Sila svafovaného materialu

Bodové svafovani

Pulsové svafovani

Plynulé svafovani

Svatovani ve Ctyitaktnim rezimu
Piedfuk plynu

Dofuk plynu

Dohoteni dratu

Soft start

Pozor, tocici se soukoli

Suroviny a odpad

Manipulace a uskladnéni stlaéenych
plynt

Likvidace pouzitého zatizeni

Pozor nebezpeci!

Seznamte se s navodem k obsluze
Zplodiny a plyny pfi svafovani - bez-
pecnostni pokyny

Ochrana pred zafenim, popéaleninami
a hlukem

Zabranéni pozaru a exploze
Nebezpeci spojené

s elektromagnetickym polem

Hlavny vypina¢

Rychlost’ posuvu drotu
Uzemnenie

Kontrolka tepelnej ochrany
Vystraha - riziko trazu el. pradom
Minus pél na svorke

Plus pol na svorke

Ochrana zemnenim

Zvaracie napétie

Zvaraci prad

Prepinac napétia

Sila zvaraného materialu

Bodové zvaranie

Pulzové zvaranie

Plynulé zvaranie

Zvaranie vo Stvortaktnom rezime
Predfuk plynu

Dofuk plynu

Dohorenie drotu

Soft start

Pozor, toc¢iace sa stukolie
Suroviny a odpad

Manipulacia a uskladnenie stlace-
nych plynov

Likvidacia pouzitého zariadenia
Pozor nebezpecenstvo!

Zoznamte sa s ndvodom k obsluhe
Splodiny a plyny pri zvarani - bez-
pecnostné pokyny

Ochrana pred Ziarenim, popaleninami
a hlukom

Zabranenie poziaru a explozie
Nebezpecenstvo spojené

s elektromagnetickym polom

EN - description

Main switch

Wire speed

Ground

Thermo control

Warning risk of electric shock
Minus polarity

Plus polarity

Ground protection

Welding voltage

Welding current

Welding current switch

Material thickness

Spotting welding

Pulse 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 compressed
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 explosions

Risks due electromagnetic fields
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THE GENERATOR

As these systems are completely static, proceed as

follows:

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

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

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

WIRE FEED

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

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

WELDING TORCH

The welding torch has to be regularly maintained
and worn-out parts have to be exchanged on time.
The most stressed parts are the flow drawing die,
the gas tube, the pipe of the torch, the spring for
leading the wire, the coaxial cable and the button of
the torch. The flow drawing die lead welding cur-
rent 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 draw-
ing die (Cu or CuCr), the quality and surface finish
of wire, welding parameters and service. The ex-
change of drawing die is recommended after the
worning-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 arc and mol-
ten pool. Spatter of metal clogs the tube and it is
necessary to clean it regularly to secure good and
uniform flow of gas and to avoid short-circuit be-
tween the drawing die and the tube. A short-circuit

can make damage to the rectifier! The speed of
clogging the tube depends particularly on good ad-
justment of welding process.

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

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

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

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

The pointing out of any difficul-

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

Ordering spare parts

For easy ordering of spare parts include the 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, for ma-

chine KIT 354, 3x400V 50/60Hz, serial number...

( EnuisH
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Recommended adjustment of welding pa-

Introduction

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

Description

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

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

KIT machines have been designed for welding of
thin and thickness materials for wires used from
0.6 to 1.2 mm. Standard equipment of machines
can be found in chapter ,,Equipment of KIT ma-
chines“. Welding machines confirm to all Euro-
pean Union and Czech Republic standards and di-
rectives in force.

Technical data
The general technical data of the machines are
summarised in table 1.
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Types of Machines
Machines KIT 255, 280, 285, 305, 309, 351, 354, 384, 389 and 405 are delivered in the following designs:

Analogical type STANDARD
Ed A &

Easy and reliable control over KIT machines. Operating is secured by one potentiometer of wire feed and
two other potentiometers with a switch which controls switching on and setting spot and pulse functions.
This type is supplied with a digital voltampermeter in a standard way (only KIT 255, 285, 305, 351, 354,
384 and 405)

Digital type PROCESSOR —only KIT 255, 285, 305, 309, 351, 354, 384, 389 a 405

PROCESSOR

A simple solution of having control over all functions for MIG/MAG welding. Simple control and setting
of all functions is secured by one potentiometer and two buttons. Function LOGIC also makes an easy con-
trol possible. Machines with this control are supplied with a digital voltampermeter with memory in a stan-
dard way. A simple solution of having control allows setting values of pre-gas and post-gas, function SOFT
START, burning out of wire, spot and pulse welding. Regulation allows setting two-time and four-time
modes. Easy advanced feeding of wire to wire feeder. Electronic regulation of speed of wire feed manages
feedback regulation of wire feed which secures constant set speed of wire shifting.

Synergic type SYNERGIC - only KIT 255, 285, 305, 351, 354, 384 a 405

SYNEreic

<]
2
f“f
10‘ '4

R S #5
€ 8%776

It significantly makes setting of welding parameters possible. An operator sets up the type of a program by
using easy setting of diameter of welding wire and used protective gas. Then you can simply set up voltage
when you use the switch and control unit Synergic chooses the best parameters of speed of wire feed. Sim-
ple 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 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 setting
two-time and four-time modes. Easy advanced feeding of wire to wire feeder. Electronic regulation of
speed of wire feed manages feedback regulation of wire feed which secures constant set speed of wire shift-
ing.

( eneusH 38 - KIT 255405 )

TWO-STROKE CYCLE

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

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

v

4 A

I End of the welding process

7 Start of the welding process I 2 I

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 from the
position 0 into any of 1-10. You will start the weld-
ing process in such a way. After releasing 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 |

1

A

I End of the welding proc
| 1-2 | Start of the welding process I 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. 6)
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
time it turns off. After further pressing the button,
the whole process is repeated. For turning off the
spot welding it is necessary to switch off the po-
tentiometer into position 0. The right potentiome-
ter is oft during the whole time of spot welding.

| Pre-gas | I Welding in adjusted time I |Post—gas|

A

I End of the welding process

I 1 I Start of the welding process I 2 I

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 continuously ad-
justed. It is set up turning the left potentiometer,
which is for the length of spot (pic. 1, pos. 6) and
the right potentiometer, which is for the length of
pauses (pic. 1, pos. 7) from the position 0 into re-
quired value on the scale (towards the right direc-
tion, the pause is prolonged). By pressing the
switch of the torch, time circuit is started, which
starts the welding process and after certain time
turns it off. After set pause, the whole activity is
repeated. To interrupt the function, it is necessary
to release the switch on the welding torch. To turn
off the function, it is necessary to switch both po-
tentiometers into position 0.

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

I End of the welding process

1 I Start of the welding process I 2 I

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

Prior to welding

IMPORTANT: before switching on the welder,

check once again that the voltage and frequency of

the power network correspond to the rating plate.

1. Adjust the welding voltage using the switch
(pos. 2, 3 pict. 1) and welding current/wire
speed using the panel potentiometer.

2. Adjust the PROCESS switch (pos.6 and 7
pict. 1) to the most suitable position accord-
ing to the type of welding to be carried out.

3. Turmn on the welder by selecting pos. 1 on the
supply switch (pos. 1 pict. 1).

Maintenance

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

SPARE PARTS

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

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

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.

S

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

SYN press the button
test gas (MEM)

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

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

If two displays show a few different parameters,

it is necessary to simplify presentation of parame-

ters. Function LOGIC operates just in this way -
it makes everything clear and distinct:

e Upper display switches on during welding
process only when electronics makes meas-
urements and shows welding current A (in
case there is no mode SYNERGIC on with
machines Synergic. In case there is mode
SYNERGIC on with machines Synergic, dis-
play is lit up constantly and only shown val-

ues change). After approx. 7 sec. display
switches off automatically again. Thus elec-
tronics increases orientation while reading
parameters during adjustment.

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

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

e LED diode SETTING will switch off during
welding process only when a digital voltam-
permeter is used.

e LED diode SETTING is on during welding
only when operating staff is adjusting and
changing speed of wire shift with a potenti-
ometer 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 welding voltage.

Recommended adjustment of welding parame-
ters see charts on pages 55 - 65.

PRINCIPLE OF MIG/MAG WELDING

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

fects of surrounding atmosphere.
wire feeder rolls

gas opening welding wire

tip holder gas nosle
- —

protection gas

/‘ welding
— piece

welding tip

welding arc

Welding work cycles

Welding machines KIT work in four working 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
is done through two switches with potentiometers
(pic. 1 pos. 6 and 7). On the control panel there
are shown their functions in schemes.

( EneusH
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Table 1

Technical data KIT 255 280-285-305 351-384 354-405

Mains voltage 50 Hz 3x400V 3x400V 3x400V 3x400V 3x400V 3x400V
Welding current range 30-280A | 30-280A | 30-250A | 30-350A | 30-350A | 30-350A
Output voltage settings 18-42V 17-38V | 17,7-392V | 18-40V 18-40V 20-49V
Regulation steps 20 20 10 40 40 21
Duty cycle 30% 280 A 20% 280 A 250 A 350 A 350 A 320 A
Duty cycle 60% 250 A 260 A 200 A 300 A 300 A 230 A
Duty cycle 100% 210 A 220 A 170 A 260 A 260 A 210 A
Mains current/input 60%  [11A/7,6 KVA |12,3A/8,6KVA| 9,5A/6,6KVA |153A/106KVA|153A/10,6KVA 10A/7KVA
Mains protection-slow, D 25 A 25 A 25 A 25 A 25 A 25 A
Winding Cu Cu Cu/Al Cu Cu Cu/Al
Wire feeder 2-roll 2-roll 2- roll 2-roll 4- roll 2-roll
Standardly equiped roll 1,0-1,2 1,0-1,2 0,8-1,0 1,0-1,2 1,0-1,2 1,0-1,2
Wire feed speed 1-25 m/min STANDARD, 0,5-20 m/min PROCESSOR a SYNERGIC
Diameter of wire - Fe 0,6-1,2 0,6-1,2 0,6-1,2 0,6-1,2 0,6-1,2 0,6-1,2

- Al 0,8-1,2 0,8-1,2 0,8-1,2 1,0-1,2 1,0-1,2 1,0-1,2

- Tube wire 0,8-1,2 0,8-1,2 - 0,8-1,2 0,8-1,2 0,8-1,2
Protection degree 1P 21 1P 21 1P 21 IP 21 IP 21 1P 21
Insulation class F F F F F F
Standards EN 60974-1 EN 50199

Dimensions LxWxH 835x480x840 | 835x480x840 ‘ 800x490x740 ‘ 835x480x840 ‘ 835x480x840 ‘ 835x480x840
Weight 97 kg 98 kg 88 kg 104 kg 104 kg 105 kg

Usage limits

(EN 60974-1)

The use of a welder is typically discontinuous, in
that it is made up of effective work periods (weld-
ing) and rest periods (for the positioning of parts,
the replacement of wire and underflushing opera-
tions etc. This welders are dimensioned to supply
a250 A, 280 A, 320 A, 350 A nominal current in
complete safety for a period of work 20% or 30%
of the total usage time.

The regulations in force establish the total usage
time to be 10 minutes. The 20% work cycle is
considered to be 2 minute of the ten-minute pe-
riod of time. If the permitted work cycle time is
exceeded, an overheat cut-off occurs to protect
the components around the welder from danger-
ous overheating. Intervention of the overheat cut-
of is indicated by the lighting up of yellow ther-
mostat signal light (pos.4 picture 1A). After sev-
eral minutes the overheat cut off rearms auto-
matically (and the yellow signal light turns it-
self off) and the welder is ready for use again.
Machines KIT are constructed in compliance with
the IP 21 protection level.

Welding machines KIT must be A
used for welding and not for other

improper uses. Never use the welding machines
with its removed covers. By removing the cover’s
the cooling efficiency is reduced and the machine

can be damaged. In this case the supplier does not
take his responsibility for the damage incurred

Safety standards

and for this reason you can not 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 his safety and that
of third parties.

DANGERS WHILE WELDING AND
SAFETY INSTRUCTIONS FOR MACHINE
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 cutting. The
welding machine must be checked through in
regular inspections according to CSN 33
1500/1990. Instructions for this check-up, see § 3
Public notice CUPB number 48/1982 Digest, CSN
33 1500:1990 and CSN 050630:1993 Clause 7.3.

KEEP GENERAL FIRE-FIGHTING REGU-
LATIONS!

Keep general fire-fighting regulations while re-
specting local specific conditions at the same time.
Welding is always specified as an activity with
the risk of a fire. Welding in places with flam-
mable or explosive materials is strictly forbid-
den. There must always be fire extinguishers in
the welding place. Attention! Sparks can cause
an ignition many hours after the welding has been
finished, especially in unapproachable 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

( eneusH
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of temperature inside, which can damage power
elements.

SECURITY OF WORK WHILE WELDING

OF METALS CONTAINING LEAD, CAD-

MIUM, ZINK, MERCURY AND GLU-

CINUM

Make specific precautions if you weld metals

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 spe-
cific regulations!!!

PREVENTION FROM ELECTRI-

e In spaces with the risk of an explosion
CAL CURRENT INJURY
e Do not carry out repairs with the

there are specific regulations valid.
generator live.

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

e Ensure that the welder is suitably earthed.

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

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

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

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

e Never directly touch live parts. After use,
carefully replace the torch or the electrode
holding grippers, avoiding contact with the
parts connected to earth.

ING FUMES AND GAS

e Carry out purification of the
work area, from gas and fumes emitted dur-
ing the welding, especially when 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 air the work
area.

e Don’t weld in places where gas leaks are sus-
pected or close to internal combustion engines.

SAFETY REGARDING WELD-

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

e Never use broken or defective @
protection masks.

e Do not look at the welding arc without a suit-
able 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 adiactinic
glass.

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

e Do not trigger off the welding arc before 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 ultraviolet rays pro-
duced 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 RADIA-
TION, BURNS AND NOISE

WARNING
ATTENTION, REVOLVING —
GEARING ©)
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 catch-
ing in the gearing.

e Remove all combustibles from
the workplace.

e Do not weld close to inflammable materials
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 con-
tained inflammable substances, or on materi-

als that can generate toxic and iflammable
vapours when heated.

AVOIDANCE OF FLAMES
AND EXPLOSIONS
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Mode four-cycle pulse is adjusted.

FUNCTION MEM (ONLY WITH MACHI-
NES PROCESSOR)

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

Press button MEM MEM

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

FUNCTION SYNERGIC (ONLY WITH MA-
CHINES SYNERGIC)

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

Switching on function Synergic
Press button SYN until you switch on LED diode

SYN and LED diode material thickness.

o)

Function Synergic is on.

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 - CO; or Ar (marks
MIX argon and CO, gas in ratio 18 CO,
and the rest Ar. Press button SET until you
switch on LED diode marked in picture.

SET

Use the potentiometer, thus you shall choose wire
diameter SG2 you are going to use - 0.6 - 0.8 -
1.0 mm.

Approximate thickness of material possible to
weld according to current adjustment will be
shown on upper display. Currently adjusted speed
of wire shift will be shown on bottom display,
which is changed automatically when you change
positions of voltage switch. Fall or rise in welding
capacity is adjusted with a voltage switch.

Switching function Synergic off

Press button SYN. Diode SYN and material
thickness will switch off.

SYN

Function Synergic is off.

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

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

NOTE 3: Parameters of the program synergic
function are designed for copper coated wire
SG2. In order to reach the correct function of the
synergic programs, it is necessary to use quality
wire, protective wire, gas and welding material.
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NOTE 1: Adjusted values will be stored auto-
matically in memory after pressing torch button
for a period of about 1 sec.

NOTE 2: Set values can’t be changed during
welding.

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

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

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

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

e Smooth two-cycle and four-cycle mode

e Spotting and pulse in two-cycle

e Spotting and pulse in four-cycle

Setting up two-cycle welding mode
Mode two-cycle is set up when the machine is
switched off and there is no LED on such.

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 PULSE.

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 0.1-5 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 0.1-5 sec.

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

Mode four-cycle is adjusted.

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

Mode four-cycle spotting is adjusted.

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

four-cycle and PULSE in the picture.
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e Do not weld a recipient without first deter-
mining what it has contained. Even small
traces of an inflammable gas or liquid can
cause an explosion.

e Never use oxygen to degas a container.

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

e Keep a fire extinguisher close to the work-
place.

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

e The magnetic field generated @
by the machine can be dan-
gerous to people fitted with pace-makers,
hearing aids and similar equipment. Such
people must consult their doctor before going
near a machine in operation.

e Do not go near a machine in operation with
watches, magnetic data supports and timers
etc. These articles may suffer irreparable
damage due to the magnetic field.

e This equipment (KIT) complies with the set
protection requirements and directives on
electromagnetic compatibility (EMC). In par-
ticular, it complies with the technical pre-
scriptions of the EN 50199 standard and is
foreseen to be used in all industrial spaces
and not in spaces for domestic use. If elec-
tromagnetic disturbances should occur, it is
the user’s responsibility to resolve the situa-
tion with the technical assistance of the pro-
ducer. In some cases the remedy is to schor-
mare the welder and introduce suitable filters
into the supply line.

e These machines are built with t)
materials that do not contain
substances that are toxic or poisonous to the
operator.

e During the disposal phase the machine
should be disassembled and its components

should be separated according to the type of
material they are made from.

RISKS DUE TO ELECTRO-
MAGNETIC FIELDS

MATERIALS AND DISPOSAL

DISPOSAL OF USED MCHINERY

e Collecting places / banks designed
for back withdrawer should be
used for disposal of machinery put out of op-
eration.

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

HANDLING AND STOCKING

COMPRESSED GASES

e Always avoid contact between
cables carrying welding cur-
rent and compressed gases cylinder and their
storage systems.

e Always close the valves on the compressed
gas cylinders when not in use.

e The valves on inert gas cylinder should al-
ways be fully opened when in use.

e The valves on flammable gases should only
be opened full turn so that quick shut off can
be made in an emergency.

e Care should be taken when moving com-
pressed gas cylinders to avoid damage and
accidents which could result in injury.

e Do not attempt to refill compressed gas cyl-
inders, always use the correct pressure reduc-
tion regulators and suitable base fined with
the correct connectors.

e For further information consult the safety re-
gulation governing the use of welding gases.

PLACEMENT OF THE MACHINE

When choosing the position of the machine
placement, be careful to prevent the machine
from conducting impurities and getting them in-
side (for example flying particles from the grind-
ing 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 in-
stallation and use of the system in accordance
with the producer’s instructions contained in this
manual. Before installing the system the user
must take into consideration the potential elec-
tromagnetic problems in the work area. In par-
ticular, we suggest that you should avoid install-
ing the system close to:
e signalling, control and telephone cables
e radio and television transmitters and receivers
e computers and control and measurement in-
struments
e security and protection instruments
Persons fitted with pace-makers, hearing aids and
similar equipment must consult their doctor before
going near a machine in operation. The equip-
ment’s installation environment must comply to the
protection level of the frame i.e. IP 21. The system
is cooled by means of the forced circulation of air,
and must therefore be placed in such a way that the
air may be easily sucked in and expelled through
the apertures made in the frame.
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Equipment of KIT machines
Machines KIT are also standardly equipped
with:

Earthing cable 3 m long with a grip

Hose for gas connection

Cable for gas heating connection

Roller for wire of 1.0 and 1.2 mm in diameter
Accompanying documentation

Reduction for wire 5 kg and 18 kg

Functions for two and four cycle time

Modes of spot welding and slow pulsing

Two or four roll wire feeder

Special accessories for ordering:

e  Welding torch 3, 4 or 5 m long

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

Spare rollers for wires different in diameter
Four roll wire feeder

Spare parts of welding torch

Earthing cable 4 m or 5 m long

Connection to the electrical power
supply

Before connecting the welder to the electrical

supply check, that the machines plate rating

corresponds to the supply voltage and fre-

quency and that the line switch of the welder is

in the position ,,0%.

Use original plug for machines KIT to connect to

power supply. Machines KIT are designed for

TN-C-S grid. It’s provided with 5-pin plug. The

middle line wire is not used.

Eventual changing of plug can be made only by

person with electro-technical qualification and

standard CSN 332000-5-54 article 546.2.3 must

be kept, that means middle line wire and protec-

tive line wire must not be linked.

If you need to change the plug, follow this:

e connection to the power supply must be car-
ried out using of four polar cable

e three conducting wires, it does not matter,
what is the order of phases

Table 2

Maschine KIT 255 280-285-305
1 Max 30%/*20% 280 A* 280 A
Installed power 9,9 KVA 9,9 KVA
Protection slow,

char. D 25 A 25 A
WO 0| G | A2 g
put connection

Earth cable-cut 35 mm 35 mm
Welding torch Kiihtreiber® 25 | Kiihtreiber® 25

e the fourth, yellow-green wire is used for
making the ,,EARTH* connection

Connect a suitable normalized plug to the

power cable. Provide for an electrical socket

complete with fuses or an automatic switch.

TABLE 2: Shows the recommended load values
for retardant supply fuses chosen according to the
maximum nominal current supplied to the welder
and the nominal supply voltage.

NOTE 1: Any extensions to the power cable
must be of a suitable diameter, and absolutely not
of a smaller diameter than the special cable sup-
plied with the machine.

NOTE 2: It is not advisable to plug up the welder
to motor-driven generators, as they are known to
supply an unstable voltage.

Control apparatus
285, 305, 351, 354, 384, 389, 405)

PICTURE 1A

Position 1  Supply switch. In the ,,0“ position
the welder is off.

(KIT 255, 280,

Position 2 10-positional voltage change-over
switch.
Position 3  2- or 4- positional voltage change-

over switch.

THERMOSTAT yellow signal light.

When this light comes it means that

the overheat cut-off has come on,

because the work cycle limit has
been exceeded. Wait for a few min-
utes before starting to weld again.

Potentiometer of speed adjustment

of the wire feed.

Switch of spot welding function with

potentiometer of adjustment of spot

welding length.

Position 7  Switch of PAUSE function with po-
tentiometer of adjustment of pause
length between each spots - slow
pulses and switch of two- and four-
cycle function.

Position 4

Position 5

Position 6

351-354-384-405

250 A 350 A 320 A
9,2 KVA 13,5 KVA 11 KVA
25 A 25 A 25 A
4x2,5mm 4x2,5mm 4x2,5mm
35 mm 70 mm 70 mm
Kiihtreiber® 25,36 | Kiihtreiber® 36 | Kiihtreiber® 25

( EneusH

_42 -

KIT 255405 )

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 0-5 sec.

ADJUSTMENT OF THE START OF WIRE
SPEED - THE FUNCTION SOFT-START
Adjustment of the function SOFT-START which
secures an error-free start of the welding process
SOFT-START enables adjustment of the follow-
ing parameters:
e the start time of welding wire speed from
minimum speed up to ajdusted welding speed
e approaching wire speed before welding arc
ignition
Both the functions work in a different way. For a
softer start approaching wire speed is recom-
mended - the second option.

Adjustment - The start time of welding wire

speed
Press the button SET until the LED (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 0-5 sec.

Adjustment of the approaching wire speed shift
!Attention! Before adjusting the approaching

speed of the wire, switch off the start time of
the wire speed shift - set the value "0".
Adjustment of the approaching speed - ,,the wire

outlet” is possible only when the function of the
start time of wire speed is switched off - it means
you have to set the value ,,O“ according to the
description in the previous chapter.

Press the button SET until the LED (indicator
light) is on, marked in the picture.

SET

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

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

e plug in the cable of heating into the socket
(pic. 1A pos. 10, 1B pos. 7) on the machine
and into the connector at cylinder pressure
regulator, polarity is not important

e unplug the holding-down mechanism of wire
feed and press the button of the torch (only
for KIT 280 Standard)

e turn the adjustment screw on the bottom side
of pressure valve until flow indicator shows
required flow, then release the button of the
torch (only for KIT 280 Standard)

e press GAS TEST button, turn adjustment
screw on the bottom side of pressure valve
until flow indicator shows required flow,
then release the button (for Processor and
Synergic machines)

e if the machine was not used for a longer time,
or after entire change of welding torch, it is
recommended to blow ways by fresh gas be-
fore you start welding

Adjustment of welding parameters
FUNCTION FACTORY CONFIGURATION
Function Factory configuration allows setting
original parameters of the machines from the
manufactory centre. It serves fast initial setting. It
is carried out when the machine is switched off -
we press and hold the button SET and we shall
start the machine using the main switch. Initial -
so called factory configuration is set automati-
cally 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 lead from the roller into the flow
drawing tie with the use of the feed. Arc joins
thawing wire electrode with welding material.
Welding wire functions as a carrier of the arc and
as the source of additional material at the same
time. Protective gas flows from the spacer which
protects arc and the whole weld against the ef-
fects of surrounding atmosphere (pic. 3).

ADJUSTMENT OF WELDING PARA-
METERS OF VOLTAGE AND SPEED WIRE
Adjustment of main welding parameters of weld-
ing voltage and speed of wire shift is carried out
with a potentiometer of wire speed and a voltage
switch (pict. 1A pos.2 and 3, pict. 1B pos. 1).
You shall always allocate speed of wire shift to
adjusted voltage (switch position 1-20). Adjusted
parameters depend on used protective gas, wire
diameter, applied wire type, size and position of a

weld etc. Reference setting of wire speed and
switch positions can be found in page 55 - 65.

FOR INSTANCE:

Machine KIT 255, used protective gas MIX (82%
Argon and 18% CO,) and used wire diameter 0,8
mm can be found in a chart (program No 4). Ad-
justed values will be then - switch position Al and
adjusted speed of wire shift will be 2 m/min.

MACHINES PROCESSOR AND SYNERGIC

Setting speed of wire shift
Press button SET until you switch on LED diode

marked in the picture.

SET

Use the potentiometer to set up required value of
shift speed within range 0.5-20m/min.

NOTE 1: Speed of wire shift can also be adjusted
and changed during welding. Either a potentiome-
ter or a remote control UP/DOWN can be used.
During welding (turning the potentiometer).

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

ADJUSTMENT OF OTHER WELDING PA-

RAMETERS

Controlling electronics of machines Processor

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 begin-
ning of welding process).

e Time of start of wire shift speed (function
soft start) 0-5 sec. (time of start from mini-
mum 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 interval of welding
voltage on arc opposite wire shift: ,burning
out* of wire towards the torch top.

e Time of gas afterblow after finishing welding
process 0-5 sec.
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Picture 1A

Picture 2A

Position 8 EURO connector of welding burner
connection.

Position 9  Inductance connection L1 and L2.

Position 10 Terminal board of voltage supply for
gas 42 V AC heating.

Position 11 Supply cable with connection.

Position 17 Automatic electromagnetic gas valve

Position 12 Loading tube of Euro connector.
Position 13 Wire feeder.

Position 14 Loading bowden.

Position 15 Wire spool holder with brake.
Position 16 Adaptor of wire spool.

Control apparatus (KIT 309)

PICTURE 1B

Position 1 10 - positional voltage change - over
switch.

Position 2 Supply switch. In the ,,0“ position
the welder is off.

Position3 EURO connector of welding burner
connection.

Position 4  Glad-hand of earth cable.

Position 5  Potentiometer to setting of speed of
wire feeder.

Position 6  Gas inlet into electromagnetic valve.

Position 7  Terminal board of voltage supply for
gas 24 V AC heating.

PICTURE 2B

Position 8  Adaptor of wire spool.

Position 9  Wire spool holder with brake.
Position 10 Introduce spring.

Position 11 Introduce tube of EURO connector.

DIGITAL CONTROL PROCESSOR

Picture C

PICTURE C

Position 1  Potentiometer setting parameters.

Position 2 Button TEST OF GASES.

Position 3 LED diode illustrating pre-gas.

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

Position 5 Button SET - it allows choosing set-
ting parameters.

Position 6 LED diode illustrates switching on
of pulse function.

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

Position 8 LED diode illustrating spot welding
mode.

Position9 LED diode illustrating four-time
welding mode.

Position 10 Button MEM allows loading of val-
ues of voltage and welding current
which were measured last time.
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Picture 1B Picture 2B
Position 11 LCD display of welding current. Position 3 Button TEST OF GASES.
Position 12 LCD display showing welding pres- Position 4 LED diode illustrating pre-gas.

sure and values with LED diode
SETTING light up. They are values
of speed of wire feeder, pre-gas etc.
Position 13 LED diode SETTING which is on
only when parameters are shown
speed of wire feeder, start of wire,
pre-gas and post-gas, spot time and
pulse time, burning out of wire.
Position 14 LED illustrating speed of shifting of
welding wire.
Position 15 LED illustrating spot time.
Position 16 LED illustrating burnt out time.
Position 17 LED illustrating post-gas time
Position 18 LED illustrating pulse time.
Position 19 Button wire feeder.

DIGITAL CONTROL SYNERGIC

Picture D

PICTURE D

Position 1  Potentiometer setting parameters.
Position 2 Button TEST OF GASES.

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

Position 19

Position 20
Position 21

LED diode illustrating start of speed
of welding wire.

Button SET - it allows choosing set-
ting parameters.

LED diode illustrates switching on
of pulse function.

Button welding mode - it allows
switching on and off of two-time
and four-time modes, spot and pulse
welding.

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

Switch of synergic function - SYN
on and off.

LED diode signalling switching
synergic function on.

LCD display of welding current.
LED signalling approximate power
values of welding material on display.
When diode is off display shows
value of welding current.

LED shows which outlet of inductor
should be used.

LED shows which outlet of inductor
should be used.

LCD display showing welding pres-
sure and values with LED diode
SETTING light up. They are values
of speed of wire feeder, pre-gas etc.
LED diode SETTING which is on
only when parameters are shown:
speed of wire feeder, start of wire,
pre-gas and post-gas, spot time and
pulse time, burning out of wire.
LED illustrating speed of shifting of
welding wire.

LED illustrating spot time.

LED illustrating burnt out time
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Position 22 LED illustrating post-gas time
Position 23 LED illustrating pulse time.
Position 24 Button wire feeder.

Connection of welding torch

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

WELDING PART

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

Connection of the welding wire

and adjustment of gas flow

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

CHANGING OF WIRE FEED ROLL

Rolls are two-grooved. These grooves are desig-

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

0.8 and 1.0 mm).

e lift the holding-down mechanism

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

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

CONNECTION OF WELDING WIRE

e take off the side cover of wire container

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

e cut off the end of the wire fastened to the
edge of the roller and lead it into the loading
bowden (pic. 2A pos. 14, 2B pos. 10), then
through the roll of feed into the loading tube
(pic. 2A pos. 12, 2B pos. 11) 10 cm at least

e check if the wire leads through the right feed
groove

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

e adjust the nut pressure of thrust to secure the

wire feed without problems and deformation
by too much thrust (pict. 2A, pos. 15, pict.
2B, pos. 9 and pict. 3)

Picture 3

dismount the gas tip of welding torch

unscrew the flow drawing tip

connect the socket plug into the network

turn on the main switch (pict. 1A pos. 1, pict.

1B pos. 2) into position 1

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

e the potentiometer with the speed of the wire
feed (pict.1, pos. 3)

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

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

WARNING! During wire threading don’t aim

the torch against eyes!

CHANGES WHEN USEING ALUMINIUM
WIRE

For welding with aluminium wire it is necessary
to use a special roll with ,,U“ profile (chapter
“Spare parts of wire feed and list of sheaves). In
order to avoid problems with ,,ruffle” of wire, it is
necessary to use wire in diameter min. 1.0 mm
from alloys AIMg3 or AIMg5. Wires from alloys
A199.5 or AISi5 are too soft and can easily cause
problems with feed. For welding of aluminium it
is necessary to equip the torch with teflone
bovden and special flow drawing tie. As shielding
atmosphere it is necessary to use pure Argon.

ADJUSTMENT OF GAS FLOW

Electric arc and welding pool must be perfectly

protected by gas. Too little amount of gas cannot

create necessary shielding atmosphere and on the

contrary, too big amount of gas entrains air into

electric arc, which makes the weld imperfectly

protected.

Proceed as follows:

e fix the gas tube with the filter on the inlet of
the gas valve on the back side of the machine
(pic. 1A pos. 17, 1B pos. 6)
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