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Uvod

Vazeny zakazniku, dékujeme Vam za dive-
ru a zakoupeni naSeho vyrobku. Pfed uve-
denim do provozu si prosim dikladné
prectéte vSechny pokyny uvedené v tomto
navodu. Pro nejoptimalngjsi a dlouhodobé
pouziti musite pfisné¢ dodrzovat instrukce
pro pouziti a udrzbu zde uvedené. Ve Vasem
zajmu Vam doporucujeme, abyste udrzbu a
ptipadné opravy svéfili nasi servisni organi-
zaci, nebot’ ma dostupné pfislusné vybaveni
a specialné vyskoleny personal. Veskeré
nase stroje a zafizeni jsou pfedmétem dlou-
hodobého vyvoje. Proto si vyhrazujeme
pravo upravit jejich vyrobu a vybaveni.

Popis

Pienosné svafovaci stroje KITin 220 az 320
MMA jsou navrzeny jako malé, vykonné a
lehké digitalni tfitdzové invertory. Digitalni
fizeni nové generace nyni zajiStuje nejen
optimalni nastaveni svafovaci charakteristi-
ky, ale i jeji dynamickou adaptaci piimo
béhem svaiovaciho procesu, ¢imz je dosaze-
no podstatné vyssi kvality svaru a zjednodu-
Seni narocnosti svarovani. Nespornym pfino-
sem jsou nové funkce, pomahajici udrzet
oblouk v optimalni pracovni oblasti. Diky
této technologii fizeni oblouku mohou do-
sahnout vynikajicich vysledkti i méné zku-
Seni svafeci.

Digitalni a pokrokova konstrukce elektroni-
ky (hardware) umoznila vyrazné zredukovat
hmotnost a rozméry téchto stroji. Samotna
konstrukce vykonové &asti je predimenzo-
vana tak, aby byla zajisténa spolehlivost,
vysoky vykon a vysoké zatéZzovatele.

Technicka data

Obecna technickd data stroji jsou shrnuta
v tabulce 1.
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Poznamky:
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Tabulka 1
Technicka data

KITin 220 MMA

Objednaci ¢islo 50987
Napajeci napéti 3x50/60Hz 400 V +10% -20%
Zatézovatel MMA 200A/100%
Zatézovatel MMA -
Zatézovatel TIG 200A/100%
Zatézovatel TIG -
Nastavitelny proud 200A
Maximalni proud 300A
Kabel ptivodni/Jisténi pomalé 4x1,5mm’ - 5Sm/16A
Rozsah svar. proudu MMA 10-200A
Rozsah svaf. proudu TIG 10-200A
Napéti naprazdno 65V
Rozméry elektrod 1,5...5,0
Rozmérydx §x v 520x190x428 mm
Hmotnost 17,5 kg
Stupen ochrany 1P23S

Ttida ochrany 1
Svarovaci kabely 35mm’ x 3m
Rozsah teplot béhem svarovani -10°C az +40°C
Rozsah 'Eeplot pii pfeprave a 259C a3 +55°C
skladovani

Relativni vlhkost vzduchu do 50% pti 40°C
Relativni vlhkost vzduchu do 90% pti 20°C

Kitin 270 MMA

KITin 320 MMA

50986 50919
400 V +10% -20% 400 V +10% -20%
250A/80% 300A/40%
220A/100% 220A/100%
250A/80% 300A/40%
220A/100% 220A/100%
250A 300A
330A 380A
4x1,5mm’ - Sm/16A | 4x2,5mm’ - 5m/25A
10A - 250A 10A - 300A
10A - 250A 10A - 300A
65V 65V
1,5...5,0 1,5...5,0
520x190x428 mm 520x190x428 mm
17,5 kg 17,5 kg
1P23S 1P23S
1 1
35mm’ x 3m 35mm’ x 3m
-10°C az +40°C -10°C az +40°C
-25°C az +55°C -25°C az +55°C
do 50% pti 40°C do 50% pti 40°C
do 90% pii 20°C do 90% pti 20°C

Bezpecnostni pokyny

Svarovaci invertory KITin musi byt pouzi-
vany vyhradné pro svafovani a ne pro jiné
neodpovidajici pouziti. Nikdy nepouzivejte
svafovaci stroj s odstranénymi kryty. Od-
stranénim krytii se snizuje u¢innost chlazeni
a muze dojit k poskozeni stroje. Dodavatel v
tomto pfipadé nepiejima odpovédnost za
vzniklou $kodu a nelze z tohoto divodu také
uplatnit narok na zaru¢ni opravu. Obsluha je
povolena pouze vyskolenym a zkuSenym
osobam. Dodrzujte bezpecnostni pokyny a
vystrahy uvedené v tomto navodu!

DODRZUJTE POKYNY

K OBSLUZE
Pfi svafovani je nutné pouzit

odpovidajici pomicky a pro-
stiedky chranici pied urazy.
Svarovaci invertory KITin musi byt pouzi-
vany vyhradné pro svafovani metodou TIG
DC a metodou MMA a ne pro jiné neodpo-
vidajici pouziti.

Zatizeni smi byt pouzivano pouze v provoz-
nich podminkach a na mistech specifikova-
nych vyrobcem. Svareci stroj nesmi byt pii

pouzivani v tésném uzavieném prostoru
(napf. v bedné nebo jiné nadob€). Neumis-
tujte svafeci stroj na mokry povrch. Vzdy
kontrolujte ptivodni i svafovaci kabely pred
svafovanim a poskozené nebo nevhodné
kabely ihned vymeénte. Provoz s poskoze-
nymi kabely mize zpiisobit uraz nebo poru-
chu stroje. Kabely se nesméji dotykat ost-
rych hran nebo horkych ¢asti.

Od svarovaciho proudového obvodu se
izolujte pouzitim fadného ochranného odé-
vu. Vyvarujte se svafovani v mokrém odévu.
Nepokladejte TIG svafovaci hotfdak nebo
svafovaci kabely na svéfeci stroj nebo na
ostatni elektrickou vystroj.

NEBEZPECI PRI SVARENi A BEZ-
PECNOSTNi POKYNY PRO OBSLUHU
JSOU UVEDENY:

CSN 05 06 01/1993 Bezpe&nostni ustanove-
ni pro obloukové svéafeni kovi. CSN 05 06
30/1993 Bezpecnostni piedpisy pro svareni a
plasmové fezani.

Svafecka musi prochazet periodickymi
kontrolami podle CSN 33 1500/1990. Poky-
ny pro provadéni této revize, viz. Paragraf 3



vyhlaska CUPB ¢.48/1982 sb., CSN 33
1500:1990 a CSN 050630:1993 &1 7.3.

DODRZUJTE VSEOBECNE PROTIPO-
ZARNI PREDPISY!

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

Svafovani je specifikovano vzdy jako cin-
nost s rizikem pozaru. Svarovani v mistech
s hoflavymi nebo s vybuSnymi materialy
je prisné zakazano.

Na svafovacim stanovisti musi byt vzdy
hasici ptistroje.

POZOR! Jiskry mohou zptisobit zapaleni
mnoho hodin po ukonceni svafovani prede-
v§im na nepfistupnych mistech.

Po ukonceni svafovani nechte stroj minimal-
né deset minut dochladit. Pokud nedojde
k dochlazeni stroje, dochazi uvnitt k velké-
mu naristu teploty, kterda muze poskodit
vykonové prvky.

BEZPECNOST PRACE PRI SVARO-
VANI KOVU OBSAHUJICiCH OLOVO,
KADMIUM, ZINEK, RTUT A BERYLI-
UM

Ucinte zvlastni opatfeni, pokud svafujete

kovy, které obsahuji olovo, kadmium, zinek,

rtut’ a berylium:

e U nédrzi na plyn, oleje, pohonné hmoty
atd. (i prazdnych) neprovadéjte svafec-
ské prace, nebot' hrozi nebezpeci vy-
buchu. Svareni je moZné provadét
pouze podle zvlastnich predpisi!!!

e V prostorach s nebezpe¢im vybuchu
plati zvlastni predpisy.

PREVENCE PRED URA-
ZEM ELEKTRICKYM
PROUDEM

Tento pfistroj je elektrické
zafizeni s vaznym nebezpecim poranéni
nebo smrti v disledku neodborného zasahu
do zafizeni nebo v dusledku nedbalosti osob,
které ptichazeji se zatizenim do styku.

Svarovaci stroje KITin musi byt obsluhova-
ny a provozovany pouze kvalifikovanym a
vySkolenym personalem. Operator musi

dodrzovat normy CSN EN 60974-1, CSN
050601, 1993, CSN 050630, 1993 a veskera
bezpecnostni ustanoveni tak, aby byla zajis-
téna jeho bezpeCnost a bezpecnost teti
strany. VSechna pfipojeni musi souhlasit
splatngmi regulemi a normami CSN
332000-5-54, CSN EN 60974-1 a zakony
zabranujicimi urazim.

Jde o zafizeni ochranné tfidy I, které smi byt
napajeno pouze ze zasuvky elektrické sité s
pfipojenym ochrannym vodifem, ten musi
byt pfipojen do zafizeni (nesmi byt v zad-
ném pfipadé nikde preruSen - napf.
v prodluzovacim kabelu). V tomto piipadé
hrozi nebezpeci tirazu elektrickym proudem.
Ujistéte se, ze je stroj spravné uzemnén a
propojte se zemi i pracovni plochu a svare-
nec.

Nesvaiujte ve vlhku, vlhkém prostfedi nebo
za desté. Nesvarujte se svafovacim hofakem,
svafovacimi nebo napdjecimi kabely, které
maji nedostate¢ny prufez. Vzdy kontrolujte
svafovaci hotak, svafovaci a napajeci kabely
a ujistéte se, ze jejich izolace neni poskozena
nebo nejsou vodice volné ve spojich. Kabely
a zasuvky musi byt v pravidelnych interva-
lech kontrolovany, zda odpovidaji pfislus-
nym bezpecnostnim predpisim a normam.
Nepouzivejte stroj s odstranénymi nebo
poskozenymi kryty.

Pii vyméné spotfebnich casti (napf. na
svafovacim hotdku) vypnéte stroj hlavnim
vypinacem.

Opravy a udrzba smi byt provadéna
pouze, je-li zaFizeni odpojeno od el. sité.
Veskeré opravy, vymény a nastaveni smi
provadét pouze servisni pracovnici autorizo-
vani firmou Kiihtreiber, s.r.o. Casti, které
maji vliv na bezpecnost prace se zafizenim
(napf. sitové vypinaCe, transformatory
apod.) smi byt nahrazovany pouze original-
nimi nahradnimi dily. Po kazdé vymeéné
takové casti musi byt provedeny bezpec-
nostni zkousky (vizualni kontrola, test
ochranného vodice, méfeni izola¢ni pevnos-
ti, méfeni svodovych proudd, testovani
funkénosti).

ES PROHLASENI O SHODE

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

674 01 Tiebid

DIC: CZ25544390

prohlasujeme na svou vylucnou odpovédnost, Ze vyrobky nize uvedené spliuji pozadavky zakona
168/1997 Sb., v poslednim znéni a zadkona 169/1997 Sb. v poslednim znéni a nafizeni vlady
17/2003, 18/2003, 24/2003.

Typy:
220MMA 270MMA 320MMA

Popis elektrického zafizeni:
Svafovaci invertorové stroje

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

Posledni dvoj¢isli roku, v némz bylo na vyrobky umisténo oznaceni CE:

09
Misto vydani 6. 1.2009
Datum vydani Trebi¢
Jméno Martin Keliar
Funkce jednatel spolecnosti
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Osvédceni o jakosti a kompletnosti vyrobku

Vyrobce

Kiihtreiber, s.r.o.

Nazev a typ vyrobku

220MMA

270MMA 320MMA

Vyrobni ¢islo:

Datum vyroby

Kontroloval

Razitko OTK

Zaruéni list

Datum prodeje

Razitko a podpis prodejce

Zaznam o provedeném servisnim ziakroku

Datum prevzeti servi- | Datum provedeni Cislo reklamac¢niho - .
Podpis pracovnika
sem opravy protokolu
Poznamky
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POPALENINY VZNIKLE
PRI SVAROVANI g
Pouzivejte vzdy ochranné >

pomticky pro svafece a chrante

pri svafeni vSechny casti téla! Vzdy pouzi-
vejte ochranny odév, obuv, netiistivé bryle a
ochranné rukavice. Tyto ochranné pomicky
chrani nejen pied rozstiikem horkého kovu,
horkymi télesy, ale i pfed nebezpecnym
ultrafialovym zafenim vznikajicim pifi sva-
fovani. Ultrafialové zafeni miZze zplisobit
velmi vazné zdravotni komplikace. Nikdy
nesvafujte v odévu, ktery je znecistén
barvami a dalsimi hoflavinami.

ZPLODINY VZNIKAJICi
PRI SVAROVANI @
Umistéte svafovaci soupravu

do dobie vétranych prostor.
Elektrickymi vyboji vznika ozoén, ktery
miiZze jiz v malé koncentraci vyvolat podraz-
déni sliznic a bolesti hlavy. Ve vétsich
koncentracich je 0zon jedovatym plynem.
Pracovni prostory vzdy dobfe vétrejte!
Zajistéte Cistou pracovni plochu a odvétra-
vani od veskerych plynu vytvafenych béhem
svafovani, zejména v uzavienych prostorach.
Neni-li mozné zajistit Cisty vzduch, pouzi-
vejte respiratory. Nemate-1i kvalitni respira-
tor (filtr chemickych zplodin), nesvafujte
kovy obsahujici olovo, grafit, chrom, zinek,
kadmium a berylium. Mnohé latky, jinak
neskodné, se mohou ve styku se svafovacim
obloukem ménit v latky nebezpecné.
Odstrante veskery lak, necistoty a mastnoty,
které pokryvaji Casti urcené ke svarovani
tak, aby se zabranilo uvolfiovani toxickych
plyndt.

ZARENI PROVAZEJICI @
ELEKTRICKY OBLOUK

Pfi svafovani vznikd Siroké

spektrum zafeni, z néjz nejnebezpecnéjsi je
zateni ultrafialové. Proto si chraite celé télo
ochrannymi  pomtckami uréenymi pro
svarece.

Snazte se snizit na minimum vyzafovani pfi
svafeni (ochranné plenty, ¢erny natér svafo-
vaciho boxu atd.).

Chrarite své oci specialni svafovaci kuklou
opatfenou ochrannym tmavym sklem. Pfi
vybéru samostmivaci kukly dbejte na para-
metry filtru a zejména pak na rychlost
setméni. Ochranny stupen musi odpovidat
charakteru prace. Nevyhovujici ochranné
tmavé sklo ihned odstrarite.

Nedivejte se na svafeci oblouk bez vhodné-
ho ochranného stitu nebo helmy.

Nesvaiujte pred tim, nez se ujistite, ze
vSichni lidé ve vasi blizkosti jsou vhodné
chranéni.

Pii svafovani nepouzivejte kontaktni ¢ocky.
Je zde nebezpeci ptilepeni na rohovku oka.

NEBEZPECi VY-
BUCHU A VZNI-
KU POZARU

e Pii svafovani
musi byt v blizkosti svafeciho pracoviste
funkéni revidované protipozarni zafize-
ni.

e Pozar mize vzniknout puisobenim elek-
trickych vybojul, rozsttikem horkého ko-
vu, odletujicich ¢astecek nebo horkych
téles, které se miizou ohiat pfi svafova-
ni.

eV okoli svafeciho pracovisté se nesméji
nalézat hotlavé latky, ani hoflavé pied-

méty.
e Neprovadéjte svafovani nadob po hoftla-
vinach.

e Nikdy nesvafujte v blizkosti pracujici
autogenni soupravy.

e Vzdy nechejte svatenec pied stykem s
hotlavymi latkami nejprve vychladnout.

e Nesvatujte v mistnostech s koncentraci
hoftlavych par nebo vybusného prachu.

e Nemgjte pii svafovani v kapsach hotlavé
latky a pfedméty.

e Zkontrolujte pracovisté¢ jesté min. 30
minut po ukonceni svafovani. Oheil mi-
ze propuknout z jisker dokonce nékolik
hodin po ukonceni svafovani.

ZABRANENT POZARU

A EXPLOZE

e  QOdstrante z pracovniho
prostfedi vSechny hofla-




MANIPULACE A USKLAD-
N]';:NI STLACENYCH PLY-
NU

NEBEZPECI SPOJENE
S ELEKTROMAGNETIC-
KYM POLEM

viny.

Nesvafujte v blizkosti hoflavych mate-
riald  ¢i tekutin  nebo v prostiedi
s vybusnymi plyny.

Nemgéjte na sob¢ obleceni impregnova-
né olejem a mastnotou, nebot’ by jiskry
mohly zplisobit pozar.

Nesvarujte materialy, které¢ obsahuji
hotlavé substance nebo ty, které vytvari
toxické nebo hoflavé pary pokud se za-
hieji.

Nesvaiujte pfed tim, nez zjistite, které
substance materialy obsahuji. Dokonce
nepatrné stopy hotlavého plynu nebo te-
kutiny mohou zpusobit explozi.

Nikdy nepouzivejte kyslik k vyfouka-
vani kontejnerd.

Nikdy nepouzivejte kyslik ve svafova-
cim hotaku, ale vzdy jen nete¢né plyny
a jejich smési.

Vyvarujte se svafovani v prostorach a
rozsahlych dutinach, kde by se mohl
vyskytovat zemni ¢i jiny vybusny plyn.
Mg¢jte blizko Vaseho pracovisté hasici
pristroj.

Ventily na lahvi inertniho plynu by mély
byt pfi pouzivani uplné otevieny a po
pouziti ¢i pfi manipulaci s nimi ¢i sva-
feckou je vzdy uzaviete.

Vzdy se vyhnéte kontaktu mezi svafova-
cimi kabely a lahvemi se stlacenym ply-
nem a jejich uskladfiovacimi systémy.
Nepokousejte se plnit lahve stlac¢enym
plynem, vzdy pouzivejte pfislusné regu-
latory a tlakové redukce.

V piipadé, Ze chcete ziskat dalsi infor-
mace, konzultujte bezpecnostni pokyny
tykajici se pouzivani stlacenych plyni
dle norem CSN 07 83 05 a CSN 07 85
09.

Elektromagnetické  pole

SUROVINY A ODPAD :
Tyto stroje jsou postave- t

LIKVIDACE POUZITEHO
ZARIZEN]
Pro likvidaci vyfazeného

vytvafené strojem piisvafovani muze
byt nebezpecné lidem s kardiostimulato-
ry, pomickami pro neslysici a s podob-
nymi zafizenimi. Tito lidé musi pfibli-
zeni k zapojenému pfistroji konzultovat
se svym lékafem.

Ke stroji v provozu nepfiblizujte hodin-
ky, magnetické nosice dat apod. Mohlo
by dojit v disledku pisobeni magnetic-
kého pole k trvalym poskozenim téchto
pristroju.

ny z materialii, které ne-
obsahuji toxické nebo jedovaté latky
pro uzivatele.

Béhem likvidacni faze je pfistroj
rozlozen, jeho jednotlivé komponenty
jsou bud ekologicky zlikvidovany,
nebo pouzity pro dalsi zpracovani.

zafizeni vyuzijte sbérmych
mist uréenych k odbéru pouzitého elek-
trozafizeni (sidlo firmy Kiihtreiber,
S.I.0.).

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

UMISTENI STROJE

Stroj umistéte na vodorovny, pevny a Cisty
povrch. Chraite stroj pfed destém a pfimym
sluneénim zafenim. Zajistéte prostor pro
cirkulaci vzduchu pted strojem i za strojem
nutnou pro dikladné chlazeni stroje. Pri
vybéru pozice pro umisténi stroje dejte
pozor, aby nemohlo dochazet k vniknuti
vodivych necistot do stroje (napf. odlétajici
Castice od brusného nastroje).

UPOZORNENI!

Pfi pouzivani svafovaciho stroje na nahradni
zdroj napajeni, mobilni zdroj el. proudu
(generator), je nutno pouzit kvalitni nahradni
zdroj o dostateném vykonu a s kvalitni
regulaci.

Poskytnuti zaruky

1. Zaruéni doba stroji KITin je vyrobcem
stanovena na 24 mésicti od prodeje stro-
je kupujicimu. Lhita zaruky zaéind bé-
zet dnem predani stroje kupujicimu, pii-
padné¢ dnem mozné dodavky. Zarucni
lhiita na svafovaci hotaky je 6 mésici.
Do zaruéni doby se nepocita doba od
uplatnéni opravnéné reklamace az do
doby, kdy je stroj opraven.

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

3. Odpovédnost za vady, které se na stroji
vyskytnou po jeho prodeji v zarucni 1ht-
té, spociva v povinnosti bezplatného od-
stranéni vady vyrobcem stroje, nebo
servisni organizaci povétenou vyrobcem
stroje.

4. Podminkou platnosti zaruky je, aby byl
svafovaci stroj pouzivan zpuisobem a
k uceltim, pro které je urcen. Jako vady
se neuznavaji poskozeni a mimofadna
opotiebeni, ktera vznikla nedostate¢nou
péci ¢i zanedbanim i zdanlivé bezvy-
znamnych vad.

Za vadu nelze napriklad uznat:

e Poskozeni transformatoru nebo
usmériiovace vlivem nedostatecné
udrzby svafovaciho hofdku a na-
sledného zkratu mezi hubici a pru-
vlakem.

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

e Mechanické poskozeni svafovaciho
hordku vlivem hrubého zachéazeni
atd.

Zaruka se dale nevztahuje na poskozeni

vlivem nesplnénim povinnosti majitele,

jeho nezkusSenosti nebo snizenymi
schopnostmi, nedodrzenim predpist
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uvedenych v navodu pro obsluhu a
udrzbu, uzivanim stroje k uceliim, pro
které neni urCen, pretéZovanim stroje,
byt i pfechodnym.
Pfi udrzb€ a opravach stroje musi byt
vyhradné pouzivany originalni dily vy-
robce.
V zéaruéni dobé nejsou dovoleny jakékoli
upravy nebo zmény na stroji, které mo-
hou mit vliv na funk¢nost jednotlivych
soucasti stroje. V opa¢ném piipad¢ ne-
bude zaruka uznana.
Naroky ze zaruky musi byt uplatnény
neprodlené po zjisténi vyrobni vady ne-
bo materialové vady a to u vyrobce nebo
prodejce.
Jestlize se pii zarucni opravé vymeéni
vadny dil, pfechdzi vlastnictvi vadného
dilu na vyrobce.

ZARUCNI SERVIS

L.

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

Pfed vykonanim zarucni opravy je nutné
provést kontrolu tdajii o stroji: datum
prodeje, vyrobni Cislo, typ stroje.
V piipadé, ze tudaje nejsou v souladu
s podminkami pro uznani zarué¢ni opra-
vy, napf. prosla zaruéni doba, nespravné
pouzivani vyrobku v rozporu.

s ndvodem k pouziti atd., nejedna se o
zaruéni opravu. V tomto piipadé veskeré
naklady spojené s opravou hradi zakaz-
nik.

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

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



Nahradni dily

PCB filtr vystupni
konektor zasuvka 6 pin
trafo zdrojové
tlumivka KITin300
trafo hlavni

termostat tlumivky
plosny spoj 10002
plosny spoj 10003
plosny spoj 10005
plosny spoj 10004
ventilator

knoflik pfistrojovy
vypina¢ hlavni
rychlospojka panel
samolepka klavesnice
plosny spoj 10010

nahradni dily

obj. ¢islo

11078
11063
11041
32878
11011
11131
10997
10998
10996
10995
32359
30860
30549
30409
32388
11180

Vykon zdroje musi odpovidat minimalné
hodnoté ptikonu uvedenému na Sstitku stroje
pro max. zatizeni. Pfi nedodrzeni této zasady
hrozi, ze stroj nebude kvalitné nebo viibec
svafovat na udavany maximalni svarovaci
proud, pfipadné¢ 1 mutze dojit k poskozeni
stroje z divodu velkych poklesii a nartistu
napajeciho napéti.

Popis a instalace

POPIS HLAVNICH CASTI
Pi‘edni pohled

A1 Vystupni svorka (—)

A2 Vystupni svorka (+)

A3 Konektor dalkového ovladani
A4 Ovladaci panel

-22-

E_

"

T

Zadni pohled

B1 Hlavni vypinac
B2 Vstup napajeciho kabelu

PRIPOJEN{ STROJE K ELEKTRICKE
SiTI

Stroje KITin 220, 270 a 320 spliuji poza-
davky bezpeCnostni tiidy I, tj. vSechny
kovové casti, které jsou pfistupné, aniz by
bylo nutné sejmout kryt, jsou pfipojené k
ochrannému uzemnéni elektrické sité. K
elektrické siti se stroj pfipojuje pouze sit'o-
vym kabelem se zastrCkou s ochrannym
zemnicim kontaktem.

Stroj vzdy vypinejte a zapinejte hlavnim
vypinaem na stroji! Nepouzivejte pro
vypinani sitovou vidlici! Potiebné jisténi je
uvedeno v kapitole “technicka data“.

PRIPOJENT SVAROVACICH KABELU
Pouzivejte pouze svafovaci hofak a svafova-
ci kabely, které maji dostateCny prifez -
blize kapitola ,technicka data“. Svafovaci
kabely by mély byt co nejkratsi, blizko jeden
druhému a umisténé na arovni podlahy nebo
blizko ni.

Vybér polarity v metodé svairovani MMA
Zasunte konektory a zajistéte je otocenim ve
sméru hodinovych rucicek.

Polaritu mizete zménit pfehozenim svafova-
cich kabell na vystupnich konektorech (+)
nebo (-). Polarita je urcena vyrobcem elek-
trod, popf. pouzitou metodou.

Zemnéni

Zemnici svérku umistéte, je-li to mozné,
pfimo na svafovanou soucast. Dotykova
plocha musi byt Cista a co nejvétsi - nutno
ocistit od barvy a rzi.

OCHRANNY PLYN A IN-
STALACE PLYNOVE

LAHVE
Pouzivejte neteéné plyny (napf. argon,
helium nebo argon-helium smés) jako
ochranny plyn pro TIG svarovani. Ujistéte
se, ze redukéni ventil se hodi pro typ pouzi-
tého plynu.




Instalace plynové lahve 9.  Otevrete ventil redukéniho ventilu. Volitelné pi’-is]u§enstvi

Plynovou lédhev vzdy upevnéte fadné ve 10. Tocte regulacnim Sroubem (B) dokud
svislé poloze ve specialnim drzaku na sténé prutokomér (G) neukazuje pozadovany <« « «
nebo na voziku. Po ukonceni svafovani prutok. E E E
nezapomeite uzaviit ventil plynové lahve. prisluSenstvi popis objednaci &islo ; ; ;
A C F POZNAMKA! Kdyz nastavujete pritok Q 5 Q
plynu.u svtroje s hofékem vyl;) a,v ?nym Vent?l- svarovaci kabely 3/3535-50 10163 X X X
kem, je tfeba uvolnit regulatni Sroub ventil- svafovaci hotak SRITLA-V | 35-504m | T20003504400 | x
ku na hotaku. Po svafovani uzaviete ventil svafovaci hoidk SR20LA-V 35-50 4m X
lahve. Jestlize bude stroj dlouho nepouziva- svafovaci hofdk SRISLA-V 35-50 4m <
ny, uvolnéte Sroub regulace tlaku. zemnici kabel 3/35 35-50 X X X
reduk¢ni ventil Ar GCE 07-806.31 X X X
tlakova lahev 21 7108 X X X
dalkové ovladani 10m X X X
dalkové ovladani
s redukei pro hotak 10m
redukce hotdk remote X X X
chlazeni vodni K315W 50004 X X
vozik X X X

Nasledujici instalaéni pokyny jsou platné pro

vétsinu typl redukénich ventilti:

1. Odstupte stranou a oteviete na chvili
ventil plynové lahve (A). Tim vyfouk-
nete mozné necistoty z ventilu ldhve.
POZNAMKA! Dejte pozor na vyso-
ky tlak plynu!

2. Tocte tlakovym regulacnim Sroubem
(B) redukéniho ventilu dokud nebudete
citit tlak pruziny.

3. Zaviete ventil redukéniho ventilu.

4. Nasad'te redukéni ventil pfes tésnéni
vstupni ptipojky na ldhev a utdhnéte
prevlec¢nou matici (C) klicem.

5. Nasadte hadicovy nastavec (D) s
ptevle¢nou matici (E) do plynové hadi-
ce a zajistéte hadicovou sponou.

6. Pfipojte jeden konec hadice na redukc-
ni ventil a druhy konec na svarovaci
stroj. V pfipadé hofaku se zabudova-
nym ventilkem muze byt hadice sou-
Casti hordku.

7. Utahnéte prevlecnou matici s hadici na
redukéni ventil.

8. Oteviete pomalu ventil lahve. Tlako-
mér lahve (F) bude ukazovat tlak v
lahvi.

POZNAMKA! Nespotiebujte cely ob-
sah lahve. Lahev vyméite, kdyz tlak
lahve je asi 2 bary.
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PANEL FUNKCi
Ovladaci a signalni prvky na digitalnim
panelu - popis funkci

1.

Kontrolka invertor zapnuto. Kont-
rolka sviti v ptipad¢, ze vykonova ¢ast
stroje je v provozu.

Display napéti/funkce. Béhem svato-
vani a 3 sekundy po jeho ukonceni je
na displeji zobrazovana hodnota svafo-
vaciho napéti. Po ukonceni svafovani
zustava hodnota zobrazovana jesté cca
tii sekundy. Pfi nastavovani v rezimu
SET je zobrazovana zkratka funkce,
kterou pravé nastavujeme.

Kontrolka SET reZimu nastavovani
parametrii. Pokud sviti a na displeji 2
neni zobrazena zadna funkce, mizeme
nastavovat hodnotu svafovaciho prou-
du. Kdyz na displeji 2 sviti zkratka
funkce, muzeme nastavovat hodnoty
pro danou funkci. Béhem svatovani lze
nastavovat pouze svafovaci proud

10.

v obou metodach. Hodnoty funkei ne-
Ize béhem svafovani ménit.

Kontrolky udavajici jednotku hod-
noty na displeji.

Tladitko metody MMA. Timto tlacit-
kem lze volit svafovaci metodu MMA.
Tlacitko metody TIG. Timto tlacit-
kem lze volit svafovaci metodu TIG.
Tlacitko SET pro vybér parametru
funkci. Po stlaceni tohoto tlacitka
vstoupime do rezimu, kde mizeme
meénit hodnoty jednotlivych funkci.
Mezi funkcemi piepindme postupnym
stlatovanim tlacitka SET.

Kontrolka metody TIG. LED indiku-
je zvoleni metody TIG.

Kontrolka metody MMA. LED indi-
kuje zvoleni metody MMA.

Kontrolka napajeciho napéti. Pokud
kontrolka sviti, je napéti mimo toleran-
ci stroje.



11. Voli¢ pro nastaveni svarovaciho
proudu a hodnot v rezimu SET.

12. Kontrolka teploty. LED indikuje stav
prehfati stroje.

13. Kontrolka funkce V.R.D. Pii metodé
svafovani MMA indikuje LED zapnuti
funkce V.R.D. Pfi metodé svafovani
TIG sviti tato LED automaticky. Bé-
hem svafovani v obou metodach tato
kontrolka zhasne, protoze na vystup-
nich svorkach neni bezpe¢né napéti.

14. Display pro svafovaci proud/hodnota
a stav funkci. Béhem svarovani je na
displeji zobrazovana hodnota svafova-
ciho proudu. Po ukonéeni svafovani
zustava hodnota zobrazovana jesté cca
ti sekundy. V klidovém stavu zobrazu-
je velikost nastavené¢ho svarovaciho
proudu. Pfi nastavovani v rezimu SET
je zobrazovan stav zvolené funkce -
vypnuto nebo hodnotu zvolené funkce.

TEPELNA OCHRANA

Stroje jsou vybaveny ochrannymi termostaty
na vykonovych prvcich. Pfi prehrati, (napr.
v disledku piekroeni max. povoleného
cyklu) dojde k samocinnému pieruseni
svafovani a na ovladacim panelu se rozsviti
kontrolka teploty (pozice 12) a na displeji se
rozsviti ,,-t-,,. Po ochlazeni zdroje hlaseni
prehfati zmizi a stroj je pfipraven pro opé-
tovné pouziti.

Po ukonceni svafovani nechte stroj vzdy
dochladit. Pokud dojde k pfedéasnému
vypnuti a opétovnému zapnuti stroje, venti-
lator se nerozb&hne, i kdyz nebude stroj
dochlazen.

DALKOVE OVLADANI

Ke svafovacimu stroji je mozno pfipojit
dalkové ovladani pro regulaci svafovaciho
proudu. Dalkové ovladani mize byt samo-
statné nebo integrované v rukojeti hotdku.
K piipojeni dalkového ovladani slouzi ko-
nektor A3 umistény na Celni strané. Dalkové
ovladani je funkéni v metodach MMA 1 TIG.
Zapojeni konektoru dalkového ovladani je
v kapitole ,,Schémata“. Lze pouZzit pouze typ
dalkového ovladani stzv. nekonecnym
potenciometrem.
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Obsluha

Svarovani na mistech kde
soucasné hrozi nebezpedi vy-

buchu a pozaru je zakazané!
Svafovaci vypary mohou poskodit zdravi.
Dbejte na dobré vétrani béhem svarovani!

METODA SVAROVANI MMA
POZNAMKA! Stroj je vybaven funkcemi,
které usnadiiuji svafovani v metodé MMA.
Nezkusenym svarectim napomahaji provadét
kvalitni svary i bez velkych pfedchozich
zkuSenosti se svafovanim.

HOTSTART :

Pouzivd se hlavné v oblasti stfednich a
niz§ich proudi pro zlepSeni zapaleni svafo-
vaciho oblouku. Optimalni nastaveni je asi
30 - 35%. V ptipad¢ propalovani pii svaro-
vani slabych materidld je nutno hodnotu
funkce zmensit, pfipadné funkci vypnout.

ARC-FORCE:

Funkce pomaha stabilizovat oblouk a udrzet
optimalni vzdalenost svafovaciho oblouku.
Pomaha také omezit zhasinani oblouku a
prilepovani elektrody. Optimalni nastaveni
je asi 25 - 40%. Pro slabsi elektrody volime
mensi hodnotu a u silnéjsich elektrod vyssi
hodnotu.

Zakladni informace o svafovani obalenou
elektrodou

Svafovaci hotak a zemnici kabel pfipojte do
svorek dle typu pouzitych elektrod - je
vétsinou uvadéno vyrobcem piimo na baleni
elektrod.

Informativni hodnoty pro volbu elektrody
pro svafovani bézné oceli a nizkolegovanych
slitin jsou uvedeny v tabulce €. 1. Pro pfesny
vybér sledujte instrukce poskytované vyrob-
cem elektrod. Pouzity proud zavisi na pozici
svafeni a typu spoje, zvySuje se podle
tloustky a rozméri svafované ¢asti. Informa-
tivni hodnoty jsou uvedeny v tabulce 2.
Vyssi hodnoty jsou pro vodorovné svafova-
ni, stfedni pro svafovani nad urovni hlavy a
nizké pro svafovani vertikalni smérem dolt
a pro spojovani malych pfedehiatych dili.

Schémata zapojeni

REMOTE

encoder

ENCODER ||

modry  Cerny  zeleno
zluty

modry +5V ]
zeleno 2
Huty up 3
cemny DOWN 4
XLRIBSF
encoder
; 4
XLRI18SF
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Nikdy nepouzivejte rozpoustédla a fedidla
(napf. aceton apod.), protoze mohou posko-
dit plastové ¢asti a napisy na ¢elnim panelu.
Stroj smi opravovat pouze pracovnik
s elektrotechnickou kvalifikaci.

USKLADNEN{

Stroj musi byt ulozen v ¢isté a suché mist-
nosti. Chrante stroj pfed de§tém a pifimym
slune¢nim svitem.

-18 -

Tabulka ¢. 1

Sila svaiovaného

Primér elektrody

materialu (mm) (mm)
1,5-3 2
3-5 2,5
5-12 3,25
Vice jak 12 4

Tabulka ¢. 2

Primér elektrody

Svarovaci proud

(mm) (A)

30-60

2 40-75
2,5 60-110
3,25 95-140
4 140-190
5 190-240
6 220-330

Drzeni elektrody pfi svafovani:

V tabulce 3 jsou uvedeny hodnoty pro za-
kladni pfipravu materialu. Rozméry urcete

dle obrazku:

e

o=

4
IR

Bezpecnostni systém V.R.D. (z anglického
Voltage-Reduce-Devices) zabezpecuje bez-

Tabulka 3
S a d
(mm) (mm) (mm)
0-3 0 0 0
3-6 0 s / 2(max) 0
3-12 0-1,5 0-2 60
Funkce V. R. D.

pecnou hodnotu napéti na vystupu stroje.
Invertor se zapne az pii dotyku elektrody
svafovaného materialu a po ukoncéeni svaio-
vaciho procesu se automaticky vypne.
V piipadé, Ze je funkce V.R.D. aktivovana a
na vystupu je bezpecné napéti, sviti kontrol-
ka V.R.D.. Funkci vyuzivame hlavné pii
praci v prostorach, kde hrozi zvysené nebez-
peci trazu elektrickym proudem. Pfi pouziti
funkce mize dochazet k mirnému zhorseni
zapalovani oblouku, protoze v okamziku
prvniho kontaktu elektrody s materidlem je
nizka uroven napéti.

Zapnuta funkce V. R. D.

Vypnéte stroj hlavnim vypina¢em. Na ovla-
dacim panelu stladte a drzte tlacitko MMA a
zapnéte stroj hlavnim vypinacem. Tlacitko
MMA drzte, dokud se neobjevi napis VRD-
ON nebo VRD_OFF - viz obrazek nize. Na
displeji se na chvili zobrazi nastaveny stav
funkce V.R.D.

O]V EEE A
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Svarovani v metodé MMA

a)

b)
<)
d

e)

2)

Do pfistroje odpojeného ze sité, ptipoj-
te na svorky Al a A2 drzék elektrody a
zemnici kabel (svareci kabely). Pro da-
ny typ elektrod zvolte polaritu udava-
nou jejich vyrobcem.

Stroj pfipojte do sité.

Zapnéte hlavni vypinac B1.

Pockejte, az prob&hne test svarecky -
nékolik sekund budou svitit vSechny
kontrolky a displej.

Stroj pfepneme tlacitkem 5 na metodu
MMA.

Nastavime svatovaci proud.

Oto¢nym volicem (11) nastavime po-
zadovanou hodnotu svafovaciho prou-
du. Hodnota bude zobrazena na displeji
(14). Soucasné bude svitit kontrolka
v poli 4 - znadici, ze udaj je v ampé-
rech.

W A

®: B% @A

*
.
*-

Stlacovanim tlacitka SET (7) na ovla-
dacim panelu miiZeme piepinat postup-
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né jednotlivé funkce. Otoénym voli¢em
(11) midzeme volit stav funkce a nasta-
vovat jeji hodnoty. Podle potfeby mii-
zeme upravovat nastaveni funkci HOT
START a ARC FORCE:

Funkce HOTSTART

Funkce HOTSTART slouzi k usnadnéni
zapaleni svafovaciho oblouku. Funkce
automaticky navysi svafovaci proud pfi
zapalovani oblouku. Uzivatel si miiZze nasta-
vit intenzitu hotstartu v procentech. Funkci
Ize uplné vypnout, ¢ehoz se vyuziva pii
svafovani slabych materiall, aby nedochaze-
lo k jejich propalovani pii zapalovani oblou-
ku.

Stlacte tlac¢itko SET (7) na ovladaci klaves-
nici. Na displeji (2) se objevi napis HSt a
otocnym volicem (11) zvolte pozadovanou
hodnotu hotstartu (OFF az 100%). Stav,
ptipadné hodnota funkce bude zobrazena na
displeji (14). Soucasné bude svitit kontrolka
v poli 4 znacici, ze udaj je v procentech.

EEv BEEdA
*n .-* LS

Pii vyskytu nékterych chybovych hlaseni je
nutné pro jejich vymazani vypnout a znovu
zapnout stroj hlavnim vypina¢em.

RESENi PROBLEMU

Displej nesviti - do stroje nejde Zadné

napéti.

e Zkontrolovat hlavni pojistky, vyménit
spalené pojistky.

e Zkontrolovat hlavni pfivodni kabel a
vidlici, vyménit vadné ¢asti.

Stroj nesvaiuje kvalitné.

Béhem svarovani je velky rozstrik, svar je

porézni.

e Zkontrolovat nastaveni svafovacich
parametrt, piipadné je pfenastavit.

e Zkontrolovat plyn, spojeni a pfipojeni
plynové hadice.

e  Zkontrolovat ukostfovaci svorku, zda je
fadné pfipevnéna a ze ukostiovaci kabel
neni poskozeny. Zménit pozici ukostieni
a bude-li to nezbytné, vyménit poskoze-
né casti.

e Zkontrolovat svafovaci hoiak, kabel a
konektor. Utahnout spojeni a vyménit
poskozené casti.

e Zkontrolovat opotiebitelné ¢asti svafo-
vaciho hotaku. Ocistit a vymeénit posko-
zené Casti.

Svarovaci stroj se pFehiiva a sviti signalni

kontrolka.

e Zkontrolovat, zda je dostate¢ny volny
prostor za strojem a pted strojem nutny
pro spravnou cirkulaci vzduchu potieb-
nou pro chlazeni stroje.

e Zkontrolovat Cistotu chladicich miizek.
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Metoda MMA - proud neni konstantni

e Pokud mate zapnutou funkci ARC-
FORCE, je to v poradku. Tato funkce
dynamicky upravuje hodnotu svarovaci-
ho proudu kvili stabilizaci oblouku a za-
jisténi maximalni kvalitu svaru.

Béhem zapalovani oblouku dochazi

k propalovani slabého materialu

e Zkontrolujte nastaveni hodnoty funkce
HOT START. Nastavte mensi hodnotu,
ptipadné funkci vypnéte.

Udrzba

Davejte pozor na hlavni privod! P¥i jaké-
koli manipulaci se svaireckou je nutné, aby
byla odpojena od el. sité.

Pii planovani udrzby stroje musi byt vzata
vuvahu mira a okolnosti vyuziti stroje.
Setrné uzivani a preventivni Gidrzba poméha
ptedchazet zbyteénym porucham a zavadam.

PRAVIDELNA UDRZBA A KONTRO-

LA

Kontrolu provadgjte podle CSN EN 60974-

4. Vzdy pted pouzitim stroje kontrolujte stav

svafovaciho a pfivodniho kabelu. Nepouzi-

vejte poskozené kabely.

Proved'te vizualni kontrolu:

1)  hotak / drzék elektrod, svorka zpétného
svafovaciho proudu

2) napajeci sit’

3) svafovaci obvod

4)

5) ovladaci a indikaéni prvky

6) vSeobecny stav

KAZDEHO PUL ROKU

Odpojte vidlici stroje ze zasuvky a pockejte

asi 2 minuty (dojde k vybiti naboje konden-

zatorll uvnitf stroje). Poté odstraite kryt
stroje. Ocistéte vSechny znecCisténé vykono-
vé elektrické spoje a uvolnéné dotahnéte.

e Ocistit vnitini ¢asti stroje od prachu a
necistot napiiklad mékkym Stétcem a
vysavacem.

Neuzivejte tlakovy vzduch, protoze vznika

nebezpeci, ze se neCistoty jesté vice zachyti

do mezer a pisobenim zahtivani a chladnuti
dojde k poskozeni izolace.



nym pfiblizenim. Poté zacne svafovaci
proud klesat podle nastaveného casu
DOWN-SLOPE az do tplného zhasnuti
oblouku.

Funkce DOWN/SLOPE (0,1 —-10s)

a oddéleni elektrody - zapale-

Dotek elektrody s materialem
ni oblouku

Automatické
zhasnuti oblouku

A Oddaleni a opétovné
pfiblizeni elektrody

Svatovaci proud, napi. 90A

L&)

v

t(s)
RESENI PROBLEMU

Chybova hlaSeni na displeji

Bé&hem provozu stroje se mohou vyskytnout
nekteré chyby a poruchy, které budou na
displeji ozndmeny napisem Err a kodem
chyby. Pro uzivatele jsou dulezité tyto:

Err -t- (TEMP - prehrati)
Aktivace tepelné ochrany stroje. Vyckejte,

az dojde k dochlazeni stroje a potom pokra-
Cujte v praci.

- 16 -

Err 1 (POWERSUPPLY - piepéti / podpéti
na siti)

Na vstupnich svorkach stroje (napajeci
kabel) je napéti mimo toleranci stroje.

Err 8 (ERR OUT SHORT)

Pfi zapinani stroje - zkrat na vystupnich
svorkach (napt. zemnici kabel a kabel
s drzakem elektrod ve zkratu, pfipadné muze
znamenat i zavadu ve stroji).

--- ---(ANTISTICK)

Aktivace funkce ANTISTICK. Aktivuje se
béhem svafovani ptilepenim elektrody nebo
pii zapalovani oblouku pfi metodé TIG.

v EEEA
*‘-E" -l*\ L)

Funkce ARC FORCE

Funkce pomaha stabilizovat hotici elektricky
oblouk pfi svafovani. Automaticky reguluje
velikost proudu a napéti za ucelem dosazeni
maximalni stability oblouku a soucasné
omezuje moznost piilepeni elektrody.

Stlacte dvakrat tlacitko SET (7) na ovladaci
klavesnici. Na displeji (2) se objevi napis
AFC a oto¢ny volicem (11) zvolte pozado-
vanou hodnotu funkce (OFF az 100%). Stav,
pripadné hodnota funkce bude zobrazena na
displeji (14). Soucasné bude svitit kontrolka
v poli 4 znadici, Ze udaj je v procentech.

-13-
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METODA SVAROVANI TIG

Zakladni informace o svafovani v metodé

TIG

Svafovaci hofék pfipojte na svorku minus a

zemnici kabel na svorku plus.

Zékladni pravidla pfi svafovani metodou

TIG:

1. Cistota - oblast svaru pfi svafovani
musi byt zbavena mastnoty, oleje a
ostatnich nec€istot. Také je nutno dbat
na Cistotu ptidavného materialu a ruka-
vic svarece pti svafovani.

2. Privedeni piidavného materiilu - aby
se zabranilo oxidaci, musi byt odtavuji-
ci konec pfidavného materidlu vzdy
pod ochranou plynu vytékajiciho z hu-
bice.

3. Typ a prumér wolframovych elek-
trod - je nutné je zvolit dle velikosti
proudu, polarity, druhu zakladniho ma-
terialu a slozeni ochranného plynu.

4.  BrouSeni wolframovych elektrod -
naostieni $pic¢ky elektrody by mélo byt
v podélném sméru. Cim nepatrngjii je
drsnost povrchu $pic¢ky, tim klidngji
hofi el. oblouk a tim vétsi je trvanlivost
elektrody.

5. Ochranny plyn - velikosti plynové
hubice a pritok plynu se nastavuje
podle svatovaciho proudu, druhu svaru
a velikosti elektrody. Vhodny pritok je
obvykle 8 - 10 /minutu. Jestlize neni
pratok pfiméfeny, muze byt svar poro-
vity. Po skon¢eni svafovani musi prou-
dit plyn dostate¢n¢ dlouho (z divodu



ochrany materialu a wolframové elek-
trody pied oxidaci).

V tabulce 4 jsou uvedeny bézné hodnoty
svafovaciho proudu a priméru wolframové
elektrody s 2% thoria - cervené znaceni.

Tabulka 4
Primér elektrody  Svarovaci proud
(mm) (A)
1,0 15-75
1,6 60-150
2,4 130-240

Wolframovou elektrodu pfipravte podle
hodnot v tabulce 5 a obrazku nize:

>3

Tabulka 5
a (0) \ Svaiovaci proud (A)
30 0-30
60-90 30-120
90-120 120-250

Brouseni wolframové elektrody:
Spravnou volbou wolframové elektrody a
jeji piipravou ovlivnime vlastnosti svafova-
ciho oblouku, geometrii svaru a zivotnost
elektrody. Elektrodu je nutné jemné brousit
v podélném sméru dle obrazku:

Pro svarovani metodou TIG je nutné pouzit
Argon o ¢istoté¢ 99,99%. Mnozstvi prutoku
urcete dle tabulky 6.

Tabulka 6

Svaf. |Pramér| Svafovaci |Prutok
proud (A) |elektro- hubice Plynu
dy no |@mm| V/min

6-70 |1,0mm| 4/5 | 6/80 | 5-6
60-140 (1,6 mm| 4/5/6 (6,5/8,0/| 6-7
9,5
120-240 |24 mm| 6/7 [9,5/11,0 7-8

14 -

Drzeni svafovaciho hotdku pfi svafovani:

&

(2 é‘o
pozice w (PA) pozice h (PB)
pozice s (PF)
20 - 30°

15 - 40°
=17~

Piiprava zakladniho materialu:

V tabulce 7 jsou uvedeny hodnoty pro pfi-
pravu materialu. Rozméry uréete dle obraz-
ku:

Tabulka 7
s a d a
(mm) ‘ (mm) ‘ (mm) (0)
0-3 0 0 0
3 0 0,5(max) 0
4-6 1-1,5 1-2 60

— 2T
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Svarovani v metodé TIG

a) Do pfistroje, odpojeného ze sité, ptipoj-
te svafovaci hofak do vystupni svorky
Al a zemnici kabel na vystupni svorku
A2.

b) Plynovou hadicku od svafovaciho
hotaku, ktery musi byt vybaven ventil-
kem, pfipojte ptes redukéni ventil k

plynové lahvi s argonem. Pust'te plyn
ventilem na plynové lahvi.

c)  Stroj pfipojte do sité.

d) Zapnéte hlavni vypina¢ B1.

e) Pockejte, az probéhne test svarecky -
n€kolik sekund budou svitit vSechny
kontrolky na displeji.

f)  Stroj pfepneme tlac¢itkem (6) na metodu
TIG.

g) Nastavte svafovaci proud.

Oto¢ny voli¢em (11) nastavime poza-
dovanou hodnotu svafovaciho proudu.
Hodnota bude zobrazena na displeji
(14). Soucasné bude svitit kontrolka
v poli 4 znacici, ze tdaj je v ampérech.

h) Tlacitkem SET (7) na ovladacim pane-
lu miZeme nastavit funkci DOWN-
SLOPE .

Funkce DOWN-SLOPE
Cas dob¢hu znastaveného svarovaciho
proudu na proud koncovy.

Stlacte tlacitko SET (7), na displeji (2) se
objevi napis dSL a oto¢nym voli¢em (11)
zvolte pozadovanou hodnotu funkce (off, 0,1
- 10 s). Hodnota funkce bude zobrazena na
displeji (14). Soucasné bude svitit kontrolka
v poli 4 znacici, ze 0daj je v sekundach.

-15-

A

*.'& L L}

EEmV

Zapaleni oblouku v metodé TIG:
Ventilkem na svafovacim hofaku pustte
ochranny plyn.

Dotknéte se elektrodou svafovaného materi-
alu a elektrodu oddalte. Dojde k zapéleni
svafovaciho oblouku.

Ukondeni procesu svafFovani v metodé
TIG:

Pfi nastaveni funkce DOWN-SLOPE do
pozice OFF (vypnuto), dojde k ukonceni
svafovaciho procesu oddalenim svarovaci
elektrody od materialu (pferuseni svarovaci-
ho oblouku).

Funkce DOWN/SLOPE OFF

[Dotek elektrody s materiélem}

a oddaleni elektrody
Oddaleni elektrody
- zhasnuti oblouku

- zapaleni oblouku
Svafovaci proud, napf. 90A

A
1(A)

/

v

t(s)

Pfi nastaveni funkce DOWN-SLOPE na
casovy udaj (0,1-10 s) ukon¢ime svafovaci
proces kratkym oddalenim svarovaci elek-
trody od materidlu asi na 10 mm a opétov-



