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Tel.: +420 568 851 120
Fax: +420 568 851 010
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CZ - Navod k obsluze a udrzbé
SK - Navod na obsluhu a adrzbu

EN - Instruction for use and maintenance

DE - Bedienungsanweisung

Kiihtreiber, s.r.o.
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Kiihtreiber, s.r.0., DTN-KITin-1500HF-CZ-SK-EN-DE-06-07




CESKY Uvod

Vézeny zadkazniku, dékujeme Vam za
Obsah divéru a zakoupeni naéehp vyrobku.
Pted uvedenim do provozu si prosim di-
, kladné piectéte vSechny pokyny uvedené
Uvod v tomto navodu. Pro nejoptimalngjsi a
Popis dlouhodobé pouziti musite piisné dodr-
Technicka data zovat instrukce pro pouziti a udrzbu zde
Omezeni pouziti uvedené. Ve Vasem z4jmu Vam doporu-
¢ujeme, abyste udrzbu a piipadné opravy
sverili nadi servisni organizaci, nebot ma

ES VYHLASENIE O ZHODE

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

674 01 Tiebi¢

DIC: CZ25544390

Bezpecnostni pokyny prohlasujeme na svoji vyluénou zodpovednost’, Ze vyrobky nize uvedené splituji poziadavky

Instalace dostupné pfisluiné vybaveni a specialnd zakona 168/1997 Sb., v poslednom zneni a zdkona 169/1997 Sb. v poslednom znenie
Pfipojeni do napéjeci sité vyskoleny persondl. Veskeré nase stroje a nariadenie vlady 17/2003, 18/2003, 24/2003.
Ovladaci prvky a zafizeni jsou pfedmétem dlouhodobého

Piipojeni svafovacich kabelt vyvoje. Proto si vyhrazujeme pravo Typy:

A . o upravit jejich vyrobu a vybaveni.
Nastaveni svatovacich parametrii p < y y

KITin 1500HF KITin 1700HF KITin 1900HF

NezZ zacnete svafovat

Udish Popis

e » ) . KITin 1500HF az KITin 1900HF jsou Popis elektrickeho zariadenie:
Ué)ozornem na mozné problémy a jejich profesiondlni svatovaci invertory urené Zvéaraci invertor pre zvaranie MMA/TIG
odstranéni

pro svafovani metodami MMA (obale-
nou elektrodou) a TIG s dotykovym a
bezdotykovym HF startem (svafovani
v ochranné atmosféie netavici se elektro-
dou). Tedy jsou to zdroje svatrovaciho
proudu se strmou charakteristikou. Inver-
tory jsou feSeny jako pifenosné zdroje Posledni dvojéisle roku, kedy bolo na vyrobky oznac¢eni CE umiestené:
svafovaciho proudu. Stroje jsou opatfeny 02

popruhem pro snadnou manipulaci a

snadné noSeni.

Postup pro rozlozeni a sestaveni stroje
Objednani nahradnich dila

Poskytnuti zaruky

Pouzité grafické symboly

Grafické symboly na vyrobnim Stitku
Elektrotechnické schéma

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

Seznam nahradnich dila
Osvédceni JKV a zaruéni list

ES prohlageni o shodé Svafovaci invertory KITin jsou zkon- Miesto vyhlasenia  20.9.2005
struovany s vyuzitim vysokofrekvencni- Détum vyhlasenia Trebi¢
ho transformatoru s feritovym jadrem, Meno Martin Keliar
transistory a digitalnim fizenim. Funkcia jednatel” spolocnosti

Tabulka ¢. 1

KITin 1500HF KITin 1700HF KITin 1900HF

Technicka data

Vstupni napéti 50 Hz 1x230V 1x230V 1x230V
Rozsah svareciho proudu 10-140A 10-160A 10-180A
Napéti na prazdno 88V 88V 88V
Zatézovatel 45% 40%* 140A* 160A 180A
Zatézovatel 60% 120A 120A 150A
Zatézovatel 100% 95A 95A 110A
Jisténi - pomalé 16A 16A 20A
Kryti P23 S P23 S IP23S
Rozméry DxSxV 390x143x245
Hmotnost 6,6 6,7 | 7,1

( eeskr | Kitin 1500-1900HF) -79-




ES PROHLASENI O SHODE

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

674 01 Trebi¢

DIC: CZ25544390

prohlasujeme na svou vylu¢nou odpovédnost, ze vyrobky nize uvedené splituji pozadavky
zakona 168/1997 Sb., v poslednim znéni a zdkona 169/1997 Sb. v poslednim znéni a natize-
ni vlady 17/2003, 18/2003, 24/2003.

Typy:

KITin 1500HF KITin 1700HF KITin 1900HF

Popis elektrického zatizeni:
Svatovaci MMA/TIG stroje

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

Posledni dvojéisli roku, v némz bylo na vyrobky oznaceni CE umisténo:
02

Misto vydani: 20.9.2005

Datum vydani: Tiebi¢
Jméno: Martin Keliar
Funkce: jednatel spolecnosti

_78 -

Pro metodu jsou MMA vybaveny elek-
tronickymi funkcemi HOT START - na-
stavitelné v rozmezi 0 az 0,5 sec. (pro
snadnéjs$i  zapaleni oblouku), ANTI
STICK (snizuje pravdépodobnost pfile-
peni elektrody, pii zkratu svafovaci elek-
trody-pfilepeni, automaticky  klesne
proud na hodnotu 10A) a ARC FORCE
zabezpeCuje automatické nastaveni dy-
namiky el. oblouku. Pro metodu TIG
jsou vybaveny HF bezkontaktnim zapa-
lovanim a digitdlnim fizenim vSech pa-
rametra.

Stroje KITin jsou ptedev§im uréeny do
vyroby, udrzby ¢i na montaze. Svafovaci
stroje KITin jsou v souladu s pfislusnymi
normami a nafizenimi Evropské Unie a
Ceské republiky.

Technicka data

Obecna technicka data strojti jsou shrnu-
ta v tabulce 1.

Omezeni pouZziti

(CSN EN 60974-1)

Pouziti svarecky je typicky pferusované,
kdy se vyuziva nejefektivnéjsi pracovni
doby pro svafovani a doby klidu pro
umisténi svatovanych ¢asti, piipravnych
operaci apod. Tyto svafovaci invertory
jsou konstruovany zcela bezpecné
k zatézovani max. 140, 160 a 180 A no-
minalniho proudu po dobu prace 45%,
resp. 40% z celkové doby uziti. Smérnice
uvadi dobu zatizeni v 10 minutovém cyk-
lu. Za 45% pracovni cyklus zatézovani se
povazuji 4,5 minuty z deseti minutového
Casového useku. Jestlize je povoleny pra-
covni cyklus pfekrocen, bude v diisledku
nebezpeéného prehiati prerusen ter-
mostatem, v zajmu ochrany komponent
svafecky. Toto je indikovano rozsvice-
nim ,,Err* na displeji (poz. 9 obr. 2). Po
né¢kolika minutach, kdy dojde
k opétovnému ochlazeni zdroje a népis se
vypne je stroj pfipraven pro opétovné
pouziti. Stroje KITin jsou konstruovany
v souladu s ochrannou Grovni IP 23 S.

Bezpecnostni pokyny
Svafovaci invertory KITin A
musi byt pouzivany vyhradné
pro svafovani a ne pro jiné neodpovidaji-
ci pouziti. Nikdy nepouzivejte svafovaci
stroj s odstranénymi kryty. Odstranénim
krytt se snizuje i€innost chlazeni a mize
dojit k poskozeni stroje. Dodavatel v
tomto piipad¢ neptejima odpovédnost za
vzniklou $kodu a nelze z tohoto diivodu
také uplatnit narok na zarucni opravu. Je-
jich obsluha je povolena pouze vyskole-
nym a zkuSenym osobam. Operator musi
dodrzovat normy CSN EN 60974-1, CSN
050601, 1993, CSN 050630, 1993 a ves-
kera bezpe€nostni ustanoveni tak, aby
byla zajisténa jeho bezpecnost a bezpec-
nost tieti strany.

NEBEZPECI PRI SVAREN{ A BEZ-
PECNOSTNi POKYNY PRO OB-
SLUHU JSOU UVEDENY:

CSN 05 06 01/1993 Bezpeénostni usta-
noveni pro obloukové svareni kovi. CSN
05 06 30/1993 Bezpecnostni piedpisy
pro svareni a plasmové fezani.

SvéafeCka musi prochazet periodickymi
kontrolami podle CSN 33 1500/1990.
Pokyny pro provadéni této revize, viz.
Paragraf 3 vyhlaska CUPB ¢.48/1982 sb.,
CSN 33 1500:1990 a CSN 050630:1993
¢l. 7.3.

DODRZUJTE VSEOBECNE PROTI-
POZARNI{ PREDPISY!

DODRZUJTE VSEOBECNE PROTI-
POZARNI PREDPISY pii soutasném
respektovani mistnich specifickych pod-
minek.

Svarovani je specifikovano vzdy jako
¢innost s rizikem pozaru. Svafovani v
mistech s hoflavymi nebo s vybusnymi
materialy je prisné zakazano!

Na svafovacim stanovisti musi byt vzdy
hasici pfistroje.

POZOR! Jiskry mohou zptisobit zapale-
ni mnoho hodin po ukonceni svafovani
predevsim na nepfistupnych mistech.

( teswv
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Po ukonceni svafovani nechte stroj mi-
nimaln¢ deset minut dochladit. Pokud
nedojde k dochlazeni stroje, dochazi
uvnitf k velkému nartstu teploty, ktera
mize poskodit vykonové prvky.

BEZPECNOST PRACE PRI SVA-
ROVANI KOVU OBSAHUJICICH
OLOVO, KADMIUM, ZINEK, RTUT
A BERYLIUM

Ucinte zvlastni opatieni, pokud svafujete
kovy, které obsahuji tyto kovy:

U nadrzi na plyn, oleje, pohonné
hmoty atd. (i prazdnych) neprovadéj-
te svarecské prace, nebot’ hrozi ne-
bezpedi vybuchu. Svareni je mozné
provadét pouze podle zvlastnich
predpisi !!!

V prostorach s nebezpecim vy-
buchu plati zvlastni pi‘edpisy.

Pied kazdym zasahem v elektrické
¢asti, sejmuti krytu nebo ¢iSténim
je nutné odpojit zafizeni ze sité.

PREVENCE PRED URA-

ZEM ELEKTRICKYM
PROUDEM

e  Neprovadgjte opravy stroje

v provozu a je-li zapojen do el. sité.
Pred jakoukoli uidrzbou nebo opra-
vou vypnéte stroj z el. sité.

Ujistéte se, ze je stroj spravné
uzemnén.

Svatovaci stroje KITin musi byt ob-
sluhovany a provozovany kvalifiko-
vanym personalem.

VSechna pfipojeni musi souhlasit
s platnymi regulemi a normami
CSN 332000-5-54, CSN EN 60974-
1 a zakony zabranujicimi uraztm.
Nesvatujte ve vlhku, vlhkém pro-
stiedi nebo za deste.

Nesvatujte s opottebovanymi nebo
poskozenymi svatfovacimi kabely.
Vzdy kontrolujte svafovaci hotdk,
svatovaci a napajeci kabely a ujisté-
te se, ze jejich izolace neni posko-

brante kontaktu s uzemnénymi
¢astmi.
ZPLODINY A PLYNY PRI Q
SVAROVANI -
BEZPECNOSTNI POKYNY

OCHRANA PRED ZARE-
NiM, POPALENINAMI
A HLUKEM

zena, nebo ze nejsou vodice volné
ve spojich.

Nesvatujte se svafovacim hotakem
a se svafovacimi a napajecimi kabe-
ly, které maji nedostatecny prufez.
Zastavte svafovani, jestlize jsou ho-
fak nebo kabely ptehtaté, aby se za-
branilo rychlému opotiebovani izo-
lace.

Nikdy se nedotykejte nabitych ¢asti
el. obvodu. Po pouziti opatrné od-
pojte svatfovaci hotdk od stroje a za-

Osvédceni o jakosti a kompletnosti vyrobku / Osvedéenie o akosti a kompletnosti vyrobku
Testing certificate / Qualititszerfifikat des Produktes

Vyrobce / Vyrobca . .

Producer / Produzent Kithtreiber, s.r.o.

Nazev a typ vyrobku

Ty P vrodks KITin 1500HF  KITin 1700HF  KITin 1900HF

Bennenung und Typ

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

Herstellungsnummer der Maschine:

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

Herstellungsnummer PCB:

Datum vyroby

Datum vyroby

Date of production
Datum der Produktion

Kontroloval / Kontroloval

Inspected by / Gepriift von

Zajistéte Cistou pracovni plochu a
odvétravani od veskerych plyni vy-
tvafenych béhem svafovani, zejmé-
na v uzavienych prostorach.
Umistéte svafovaci soupravu do
dobfe vétranych prostor.

Odstrante veskery lak, necistoty a
mastnoty, které pokryvaji Casti ur-
¢ené ke svafovani tak, aby se zabra-
nilo uvolnovani toxickych plynd.
Pracovni prostory vzdy dobie vé-
trejte. Nesvafujte v mistech, kde je
podezieni z iniku zemniho ¢i jiného
vybusného plynu nebo blizko u spa-
lovacich motort.

Neptiblizujte svafovaci zafizeni
k vanam uréenym pro odstranovani
mastnoty, do mist kde se pouzivaji
hotlavé latky a vyskytuji se vypary
trichlorethylenu nebo jiného chloru,
jez obsahuje uhlovodiky, pouzivané
jako rozpoustédla, nebot’ svafovaci
oblouk a produkované ultrafialové
zafeni s témito parami reaguji a vy-

Razitko OTK
Peciatka OTK
Stamp an signature OTK
Stempel OTK

Zaruéni

list / Zarucny list / Warranty certificate / Garantieschein

Datum prodeje
Datum predaja
Date of sale

Verkaufsdatum

Razitko a podpis prodejce

Peciatka a podpis predajca
Stamp and signature of sel-

ler

Stempel und Unterschrift des|

Verkiufers

Zaznam o provedeném servisnim zakroku / Zaznam o prevedenom servisnom zakroku
Repair note / Eintrag iiber durchgefiihrten Serviseingriff

Datum pfevzeti servisem
Datum prevzatia servisom
Date of take-over

Datum Ubernahme durch
Servisabteilung

Datum provedeni opravy
Datum prevzatia z opravy
Date of repair

Datum Durchfiihrung der
Reparatur

Cislo reklam. protokolu
Cislo reklam. protokolu
Number of repair form
Nummer des Reklamati-
onsprotokoll

Podpis pracovnika

Podpis pracovnika
Signature of serviceman
Unterschrift von Mitarbeiter

Poznamky / Poznamky / Note / Bemerkungen

tvareji vysoce toxické plyny.

( cesky
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ENGLISH
HF transformer
Thermostat
10 pin cable
PCB AEK 804-006
PCB AEK 804-005
Cross piece (1500HF -1700H)
Cross piece KITin 1900HF
Main Transformer
Inductor
Exciting transformer
Feedback impedance transformer
Auxility transformer
Varistor
Filter capacitors set
PCB AEK 803-003 1500HF
PCB AEK 803-003 1700HF
PCB AEK 803-004 1900HF
Fan
Rear panel
Main switch
Main cable clamp
Selenoid valve 220V
Mains cable 3x 2,5
Base KITin HF metal
Primary bridge
PCB EMC filter + varistor
Pillov under the HF ignitation
HF sparkgap holder
Sparkgap HF PCB
Front gas quick connection
Front panel sticker
Current adjustment knob HF
Front panel

Extation cable of connect of torch

Quick connection core 25mm?2
Metal cover HF

Side sticker KITin 1500HF
Side sticker KITin 1700HF
Side sticker KITin 1900HF
Efficiency sticker 1500HF
Efficiency sticker 1700HF
Efficiency sticker 1900HF
N-MOSFET set

Output rectifier set
Driving control set
Protection circuit set
Exciting set

Front panel display
Connector of inverter
Connector of torch

DEUTSCH
HF Transformator
Thermostat
Verbindung 10 Pin
PCB AEK 804-006
PCB AEK 804-005
Versteifung (1500HF -1700H)
Versteifung KITin 1900HF
Haupttransformator
Drossel
Erregttransformator
MeBtransformator
Hilfstransformator
Varistor
Satz von Filterkondensatoren
PCB AEK 803-003 1500HF
PCB AEK 803-003 1700HF
PCB AEK 803-004 1900HF
Liifter
Hintere Stirn
Hauptschalter
Halter fiir Zufiihrungskabel
Elektroventil 220V
Zufiihrungskabel 3x2,5
Boden KITin HF metal
Eingangsbriicke
PCB Filter EMC + varistor
Unterlegplatte fiir halter HF arc Ziindung
Halter HF arc Ziindung
PCB HF arc Ziindung
Gas Schnellkupplung frontal
Vordere Sticker
Potentiometerknopf HF
Vordere Stirn
Kabeln zu verbinden fiir Konnektor
Schweillbrenner
Einbaubuchse 25mm?2
Blechabdeckung HF
Seitenselbstklebefolie1 S00HF
Seitenselbstklebefolie1 700HF
Seitenselbstklebefolie1900HF
Leistungsschild 1500HF
Leistungsschild 1700HF
Leistungsschild 1900HF
Set N-MOSFET
Out Gleichrichterdioden Set
Master Elektronik Set
Schutzkreis Set
Erregung Leistungstransistors Set
Frontplatte Display
Konnektor-Invertor
Konnektor-Brenner

Code
31987
30150
10539
10283
10339
10326
10506
10150
10117
30403
10118
40374
40942
10540
10352
10354
10418
30451
10286
30452
30810
30911
31064
31882
40945
10387
10284

10416
30825
31076
30860
10606

10295

30409
31883
31055
30916
31071
31057

31070
10546
10550
10552
10543
10553
10290
31162
31374

-76 -

ZABRANENI POZARU
A EXPLOZE

Nikdy nepouzivejte rozbité nebo de-
fektni ochranné masky.

Umistujte prihledné ciré sklo pred
ochranné tmavé sklo za ucelem jeho
ochrany.

Chraiite své oci specialni svafovaci
kuklou opatfenou ochrannym tma-
vym sklem (ochranny stupenn DIN 9
-14).

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

Nesvarujte piedtim, nez se ujistite,
ze vSichni lidé ve vasi blizkosti jsou
vhodné chranéni.
Thned  odstrarite
ochranné tmavé sklo.
Davejte pozor, aby oci blizkych
osob nebyly poskozeny ultrafialo-
vymi paprsky produkovanymi sva-
fecim obloukem.

Vzdy pouzivejte ochranny odév,
vhodnou pracovni obuv, netfistivé
bryle a rukavice.

Pouzivejte ochranna sluchatka nebo
usni vyplné.

Pouzivejte kozené rukavice, abyste
zabranili spaleninam a odérkdm pii
manipulaci s materidlem.

Odstrarite z pracovniho

prostiedi v§echny hotlaviny.
Nesvatujte v blizkosti hoflavych
materialti ¢i tekutin nebo v prostiedi
s vybusnymi plyny.

Nemgjte na sob& obleCeni impreg-
nované olejem a mastnotou, nebot’
by jiskry mohly zpisobit pozar.
Nesvatujte materialy, které obsaho-
valy hotlavé substance, nebo ty, kte-
ré vytvaii toxické, nebo hoflavé pa-
ry pokud se zahfteji.

Nesvatujte pfed tim, nez zjistite,
které substance materidly obsahova-
ly. Dokonce nepatrné stopy hotla-

nevyhovujici

NEBEZPECI SPOJENE
S ELEKTROMAGNETI-
CKYM POLEM

vého plynu nebo tekutiny mohou
zpusobit explozi.

Nikdy nepouzivejte kyslik
k vyfoukavani kontejnera.
Vyvarujte se svafovani v prostorach
a rozsahlych dutinich, kde by se
mohl vyskytovat zemni ¢i jiny vy-
busny plyn.

Mgjte blizko Vaseho pracovisté ha-
sici pfistroj.

Nikdy nepouzivejte kyslik ve svaio-
vacim hofaku, ale vzdy jen neteéné

plyny a jejich smési.

Elektromagnetické pole vytvaiené
strojem pii svafovani mize byt ne-
bezpecné lidem s kardiostimulatory,
pomuckami  pro  neslysici a
s podobnymi zafizenimi. Tito lidé
musi pfiblizeni k zapojenému pfi-
stroji konzultovat se svym 1ékafem.
Neptiblizujte ke stroji hodinky, no-
sice magnetickych dat, hodiny
apod., pokud je v provozu. Mohlo
by dojit v disledku pisobeni mag-
netického pole k trvalym poskoze-
nim téchto piistroju.

Svafovaci stroje jsou ve shodé
s ochrannymi pozadavky stanove-
nymi smérnicemi o elektromagne-
tické kompatibilit¢ (EMC). Zejména
se shoduji s technickymi piedpisy
normy CSN EN 50199 a predpokla-
da se jejich Siroké pouziti ve vSech
prumyslovych oblastech, ale neni
pro domaci pouziti! V ptipadé pou-
Ziti v jinych prostorach nez primys-
lovych mohou existovat nutna
zvlastni opatfeni (viz CSN EN
50199, 1995 ¢1.9). Jestlize dojde k
elektromagnetickym porucham, je
povinnosti uzivatele nastalou situaci
vyfesit.

( crsky
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SUROVINY A ODPAD "

e Tyto stroje jsou posta- t)
veny z materiali, které
neobsahuji toxické nebo jedovaté
latky pro uzivatele.

e Bé&hem likvidaéni faze je pfristroj
rozlozen, jeho jednotlivé komponen-
ty jsou bud’ ekologicky zlikvidovany
nebo pouzity pro dals§i zpracovani.

LIKVIDACE P,OUiITE- ﬁ
HO ZARIZENI
e  Pro likvidaci vyfazeného |

zafizeni vyuzijte sbémych mist
urcenych k odbéru pouzitého elek-
trozafizeni. (sidlo firmy Kiihtreiber)

e Pouzité¢ zafizeni nevhazujte do béz-
ného odpadu a pouzijte postup uve-
deny vyse.

MANIPULACE

A USKLADNEN{

STLACENYCH PLYNU

e Vzdy se vyhnéte kontaktu mezi kabe-
ly pfenasejicimi svaifovaci proud a
lahvemi se stlacenym plynem a jejich
uskladniovacimi systémy.

e  Vzdy uzavirejte ventily na lahvich
se stlacenym plynem, pokud je
zrovna nebudete pouZivat.

e  Ventily na lahvi inertniho plynu by
mély byt uplné otevieny, kdyz jsou
pouzivany.

e  ZvySenad opatrnost by méla byt pii
pohybu s lahvi stla¢eného plynu, aby
se zabranilo poskozenim ¢i Graziim.

e  Nepokousejte se plnit lahve stlace-
nym plynem, vzdy pouzivejte pii-
slusné regulatory a tlakové redukce.

eV pfipadé, ze cheete ziskat dalsi in-
formace, konzultujte bezpecnostni
pokyny tykajici se pouzivani stlace-
nych plyni dle norem CSN 07 83
05 a CSN 07 85 09.

UMISTENI STROJE
Pii vybéru pozice pro umisténi stroje dej-
te pozor, aby nemohlo dochazet

k vniknuti vodivych necistot do stroje
(napt. odlétajici ¢astice od brusného na-
stroje).

Instalace

Misto instalace pro stroje KITin by mélo
byt peclivé zvazeno, aby byl zajistén
bezpeény a po vsech strankach vyhovuji-
ci provoz. Uzivatel je zodpovédny za in-
stalaci a pouzivani systému v souladu
s instrukcemi vyrobce  uvedenymi
v tomto navodu. Vyrobce neruéi za $ko-
dy vzniklé neodbornym pouzitim a ob-
sluhou. Stroje KITin je nutné chranit
pted vlhkem a de$tém, mechanickym po-
Skozenim, privanem a piipadnou venti-
laci sousednich stroji, nadmérnym preté-
zovanim a hrubym zachézenim. Pted in-
stalaci 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

kabelti
e radiovych a televiznich pfenasect a

prijimacia

e  pocitacl, kontrolnich a méficich za-
fizeni

e  Dbezpetnostnich a ochrannych zafi-
zeni

Osoby s kardiostimulatory, pomuickami
pro neslysici a podobné musi konzultovat
ptistup k zafizeni v provozu se svym l¢é-
kafem. Pfi instalaci zafizeni musi byt
pracovni prostiedi v souladu s ochrannou
urovni IP 23 S. Tyto stroje jsou chlazeny
prostiednictvim nucené cirkulace vzdu-
chu a musi byt proto umistény na tako-
vém misté, kde jimi vzduch mtize snadno
proudit.

Pripojeni do napajeci sité
Pied piipojenim svaiecky do napajeci
sité se ujistéte, Ze hodnota napéti a
frekvence napdjeni v siti odpovida na-
péti na vyrobnim Stitku pristroje a Ze je
hlavni vypina¢ svarecky v pozici ,,0%.

( crsky
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HF transformator

Termostat

Propoj 10 pinovy

Plosny spoj AEK 804-006
Plosny spoj AEK 804-005
Vyztuha (1500HF-1700HF)
Vyztuha KITin 1900HF
Transformator hlavni

Tlumivka

Transformator budici
Transformator metici
Transformator pomocny
Varistor

Set filtra¢nich kondensatort
Plosny spoj AEK 803-003 1500
Plosny spoj AEK 803-003 1700
Plosny spoj AEK 803-004 1900
Ventilator

Celo zadni

Vypina¢ hlavni

Vyvodka kabelova

Plynovy ventil 220V

Kabel ptivodni s vidlici 3x2,5
Dno KITin HF plechové
Mustek vstupni

Plosny spoj filtr EMC + varisor
Podlozka pod drzak HF zapalovani
Drzék HF zapalovani

Plosny spoj HF zapalovani
Plynova rychlospojka ¢elni
Samolepka celni

Knoflik pfistrojovy HF

Celo piedni

Propoj konektoru hofdku
Rychlospojka komplet 25mm?2
Kryt plechovy HF

Samolepka bo¢ni 1500HF
Samolepka bo¢ni 1700HF
Samolepka bo¢ni 1900HF
Samolepka vykonnostni 1500HF
Samolepka vykonnostni 1700HF
Samolepka vykonnostni 1900HF
Set N-MOSFET

Set vystupniho usmériiovace
Set fidici elektroniky

Set ochranné¢ho obvodu

Set buzeni vykon. tranzistorti
Panel ¢elni KITin displej
Konektor invertoru

Konektor hotaku

SLOVENSKY

HF transformator

Termostat

Prepoj 10 pinovy

Plosny spoj AEK 804-006
Plosny spoj AEK 804-005
Vystuha (1500HF-1700HF)
Vystuha KITin 1900HF
Transformator hlavni

Tlmivka

Transformator budiaci
Transformator merici
Transformator pomocny
Varistor

Set filtracnych kondenzatoru
Plosny spoj AEK 803-003 1500
Plosny spoj AEK 803-003 1700
Plosny spoj AEK 803-004 1900
Ventilator

Celo zadni

Vypina¢ hlavni

Vyvodka kablova

Plynovy ventil 220V

Kabel privodni s vidlici 3x2,5
Dno KITin HF plechové

Mostik vstupni

Plosny spoj filter EMC + varisor
Podlozka pod drziak HF zapalovani
Drziak HF zapal'ovani

Plosny spoj HF zapal'ovani
Plynova rychlospojka ¢elni
Samolepka celni

Gombik pristrojovy HF

Celo predni

Prepoj konektoru horaku
Rychlospojka komplet 25mm?2
Kryt plechovy HF

Samolepka bo¢ni 1500HF
Samolepka boc¢ni 1700HF
Samolepka bo¢ni 1900HF
Samolepka vykonnostni 1500HF
Samolepka vykonnostni 1700HF
Samolepka vykonnostni 1900HF
Set N-MOSFET

Set vystupného usmeriiovace
Set riadiaci elektroniky

Set ochranného obvodu

Set budeni vykon. tranzistoru
Panel ¢elni KITin displej
Konektor invertoru

Konektor horaku

31987
30150
10539
10283
10339
10326
10506
10150
10117
30403
10118
40374
40942
10540
10352
10354
10418
30451
10286
30452
30810
30911
31064
31882
40945
10387
10284

10416
30825
31076
30860
10606
10295
30409
31883
31055
30916
31071
31057

31070
10546
10550
10552
10543
10553
10290
31162
31374
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Obrazek 1

Pouzivejte pouze originalni zastrcku stro-
ju KITin pro pfipojeni do el. sité. Chce-
te-li zéstrcku vymeénit, postupujte podle
nasledujicich instrukei:
e pro piipojeni stroje k napajeci siti
jsou nutné 2 ptivodni vodice
e tieti, ktery je ZLUTO-ZELENY, se
pouziva pro zemnici pfipojeni
Piipojte  normalizovanou zastréku
(2pte) vhodné hodnoty zatiZeni
k privodnimu kabelu. Méjte jiSténou
elektrickou zasuvku pojistkami nebo
automatickym jisti¢em. Zemnici obvod
zdroje musi byt spojen s uzemiujicim
vedenim (ZLUTO-ZELENY vodi¢).

POZNAMKA: Jakékoli prodlouZeni ka-
belu vedeni musi mit odpovidajici prifez
kabelu a zdsadn¢ ne s men$im primérem
nez je origindlni kabel dodavany
s pfistrojem.

UPOZORNENI

Svafovaci stroj KITin 1900HF je
z vyroby vybaven pifivodni vidlici, ktera
vyhovuje jisténi pouze 16A. Pii pouzi-
vani tohoto stroje na vétsi svatfovaci
proud nez 160A je nutno piivodni vidlici
vymeénit za vidlici, ktera odpovida jisténi
20A! Tomuto jisténi musi soucasné¢ od-
povidat provedeni a jisténi elektrického
rozvodu.

Tabulka €. 2 ukazuje doporuéené hodno-
ty jisténi vstupniho pfivodu pfi max. no
minalnim zatiZeni stroje.

Tabulka ¢.2
Typ stroje KITin 1500HF 1700HF 1900HF
1 Max 40%%*/45% [140 A* | 160 A | 180 A
Instalovany vykon [4,5KVA| 5KVA |5,7KVA
Jisténi piivodu 16 A 16 A 20 A
Napdjeci kabel - | 355 | 3075 | 3525
prifez v mm
Zemnici kabel -
prifez v mm

16 16 16

V tabulce €. 3 jsou uvedeny prifezy pro-
dluzovacich kabelt.

Tabulka ¢. 3

ProdluZovaci kabel

1-20m 2,5 mm

Ovladaci prvky
OBRAZEK 1

Pozice1  Hlavni vypina¢. V pozici
,,0% je svarecka vypnuta

Pozice 2 Napajeci ptivodni kabel

Pozice3  Vstup ochranného plynu

Pozice 4  Digitalni fidici panel

Pozice 5 Rychlospojka minus pdlu

Pozice 6 Konektor pro  pfipojeni
ovladani tlac¢itka hofdku a
dalkového ovladani

Pozice 7  Plynova rychlospojka - vy-
stup

Pozice 8  Rychlospojka plus pdlu

OBRAZEK 2

Pozicel LED dioda svafovaciho
proudu - Iw

( e |
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11

12
13

14

15
16
17

9
8
7
6
5
4
3
2
Obrazek 2

Pozice2  LED dioda ptedfuku plynu 0
az 20 sec.

Pozice3 LED dioda doby nab¢hu
proudu 0 az 10 sec.

Pozice 4  Tlacitko vybéru nastaveni

PoziceS5 LED dioda metody TIG
s bezdotykovym zapalovanim

Pozice 6  Tlacitko metody svafovani

Pozice7 LED dioda metody TIG
s dotykovym zapalovanim

Pozice 8 LED dioda metody MMA

Pozice 9  Display zobrazujici hodnoty
proudu a casu

Pozice 10 Tlacitko funkci

Pozice 11 LED dioda ¢tyitaktu

Pozice 12 LED dioda funkce CYCLE

Pozice 13 LED dioda funkce PULS

Pozice 14 LED dioda druhého proudu
I, 5- 150, 170, 190 A

Pozice 15 LED dioda casu dobchu
proudu 0 az 10 sec.

Pozice 16 LED dioda hodnoty konco-
vého proudu 5- 150, 170,
190A

Pozice 17 LED dioda dofuku plynu 0
az 20 sec.

Pozice 18 Nekonecny potenciometr pro

nastavovani parametru.

Pripojeni svaifovacich kabeli
Do pfistroje odpojeného ze sité pfipojte
svafeci kabely (kladny a zaporny), drzak
elektrody a zemnici kabel se spravnou
polaritou pro pfislusny typ pouzité elek-
trody. Zvolte polaritu udédvanou vyrob-
cem. Svafovaci kabely by mély byt co
nejkratsi, blizko jeden druhému a umis-
téné na urovni podlahy nebo blizko ni.

SVAROVANA CAST

Material, jez ma byt svafovan musi byt
vzdy spojen se zemi, aby se zredukovalo
elektromagnetické zareni. Velka pozor-
nost musi byt téz kladena na to, aby
uzemnéni svafovaného materidlu nezvy-
Sovalo nebezpeci urazu, nebo poskozeni
jiného elektrického zafizeni.

Nastaveni svarovacich para-

metri

Nastaveni metody svarovani

Po zapnuti stroje se rozsviti displej a jed-
na z LED diod signalizujici metodu sva-
fovani (MMA, TIG s dotykovym zapalo-
vanim, nebo TIG HF s bezdotykovym
zapalovanim). (Pozice 5, 7 nebo 8 obr. 2)
Soucasné bude svitit dioda Iw (poz. 1
obr. 2), ktera oznacuje svafovaci proud,
nebo i néktera z LED diod (poz. 11, 12,

( ek
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Elektrotechnické schéma
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KITin 1500HF, KITin 1700HF, KITin 1900HF

Hlavni vypina&

Ventilator

MS  Mains switch
MV Fan motor

HF zapalovani
Termostat

SHF  Spark gab HF
TRS Thermostat

Ventilek

Connection torch - Konektor hofaku

EVG Solenoidvalve

CT

Transformator HF

THF HF transformer

Kryt

Cover

Dno kovove

Base
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uhtreiber, s.r.o.
Stafecka 997, 674 01 Trebic

4 Ngype: KITin 1900HF  S.No.:
N - —
- =["FCD{H= 1s0/IEC 60974-1 EN §6199
5 10A10.4V - 180A/172V &
N - -—-- X 45% | 60% | 100%
Ne U, = 85v 1, | 180a | 1508 | 1108
0 U, | 172v [ tev | 140
6 D= U, = 230v | mex= 26A Iy o = 17,4A
i~ soeoHz | ! ' o
7 N 10AJ20.4V - 180A/27,2V
\ LA ---- X 45% | 60% | 100%
| 180A | 150a | oA
8 - :
T\ M Yo = 85V [HEZAEdED
9
NS D= U, = 230v Iy max= 35,509 }’-/za,aA
1~ 50/60Hz
e WELDING MACHINE I.CL.F__o] 1p23s__ &
Popis Popis Description
. . , N f
Jméno a adresa vyrobce |Meno a adresa vyrobca ame and address o
manufacturer
Typ stroje Typ stroje Name of the machine
Stejnosmérny proud Stejnosmérny priad Direct current
Jmenovité napéti na Menovité napéti na prazd- | Secondary no-load volt-
prazdno no age
Jmenovité napajeci napéti | Menovité napéjaci napiti |Rated supply voltage
Svatovaci metoda Zvaraci metoda Welding method
Vhodné pro svafovani Vhodné pre zvarani . .
oo e . e Appropriate for welding
v prostiedi se zvySenym | v prostredi sa zvySenym | h Lo
o . X in setting with increased
nebezpecim urazu el. nebezpecenstvom Grazu .
h danger of electric shock
proudem el. pridom
Napéajeni Napéajani Power supply
Svatovaci invertor Zvéraci invertor Welding inverter
Kryti Kryti Degree of protection
Ttida izolace Trieda izolacie Insulation class
Max. jmenovity napajeci |Max. menovity napajaci |Max. rating supply cur-
proud prad rent
Max. ¢inny ajeci o .. | Max effecti 1 -
ax. ¢inny napéjeci Max. &inng napdjaci prad ax effective supply cur
proud rent

Normalizované pracovni
napéti

Jmenovity svaf. proud
Pracovni cyklus

Rozsah vystupu

Normy

Vyrobni ¢islo

Normalizované pracovni
napéti

Menovity zvaraci prad
Pracovni cyklus

Rozsah vystupu

Normy

Vyrobni ¢islo

Normalized operating
voltage

Rated welding current
Working cycle

Range of exit
Standards

Serial number

PR AR

Beschreibung

Name und Anschrift des
Herstellers

Geritetyp

Gleichstrom
Nennleerlaufspannung

Nenneingangsspannung
Schweif3verfahren

Geeignet fiir Schweillen
unter erhdhter
elektrischer Gefahrdung

Stromversorgung
Inverterschweiflgerit
Schutzgrad
Isolierungsklasse
maximaler Nennversor-
gungsstrom
maximaler effektiver Ver-
sorgungsstrom

Norm-Arbeitsspannung

Nennschweillstrom
Arbeitszyklus
Ausgangsbereich
Ausgangsbereich
Seriennummer

72

nebo 13), podle metody a funkce, ktera
byla naposledy pouZzivana.

NASTAVENI SVAROVACICH PA-

RAMETRU _PRO _JEDNOTLIVE
METODY
METODA MMA:

Pfi svafovaci metodé MMA mame moz-
nost nastavovat nasledujici parametry:

- svafovaci proud v A

- cas pasobeni HOTSTARTU v sec.
LED dioda (poz. 8 obr. 2) signalizuje
metodu MMA (svafovani obalenou elek-
trodou). Metodu zvolime opakovanym
stlaovanim tlacitka MET (poz. 6 obr. 2).

!’

or
® FHF

Nastaveni svai'ovaciho proudu - pfi
svitici LED diod¢ znacené Iw (poz. 1
obr. 2) nastavujeme koderem (poz. 18
obr. 2) svafovaci proud 5-140, 160 nebo
180 A (podle typu stroje)

Nastaveni ¢asu HOTSTARTU
Stlacenim tlacitka metody MET (poz. 6
obr. 2) stroj piepnéte do metody MMA,
kterou signalizuje LED dioda (poz. 8 obr.
2). Stlacenim tlacitka SET (poz. 4 obr.
2), rozsvitime LED diodu (poz. 3 obr. 2).
Asi na 6 sec. zlstanou svitit LED diody,
jak je zobrazeno na obrazku. Béhem to-
hoto casu muzeme nastavit kodérem
(poz. 18 obr. 2) ¢as, po ktery bude aktiv-
ni funkce hotstartu. Cas je vyjadien &isly
0,0 az 10,0. Pfi nastaveném udaji 0,0 je
funkce hotstartu vypnuta a pii tdaji 10,0
je ¢as maximalni. Tzn. asi 0,5 sek.

SET

METODA TIG:

Svarovaci invertory KITin 1500HF az
KITin 1900HF umoziuji svafovat meto-
dou TIG s dotykovym startem a TIG HF
s bezdotykovym startem. Ob¢ metody
umozinuji svarovat ve dvoutaktnim a
Ctyftaktnim rezimu.

METODA TIG (s dotykovym startem):
LED dioda (poz. 7 obr. 2) signalizuje
metodu TIG (s dotykovym startem). Ak-
tivaci oblouku provedeme pitimym kon-
taktem elektrody o svafovany material.
Metodu zvolime opakovanym stladova-
nim tla¢itka MET (poz. 6 obr. 2).

Pii této metodé miZeme nastavovat na-

sledujici parametry:

- Cas nabéhu na svafovaci proud v sec.

- svarovaci proud v A

- cas poklesu ze svatovaciho proudu na
proud koncovy v sec.

- koncovy proud v A

- cas dofuku ochranného plynu v sec.

a volit nasledujici funkce:

e dvoutakt
e  (tyftakt
e CYCLE
e PULS

Moznost nastavovani vSech parametri
Ize po stlaceni tlacitka SET (poz. 4 obr.
2) kodérem (poz. 18 obr. 2). Svitici LED
dioda indikuje parametr jehoz hodnoty
lze prave nastavit. Pokud do 6 sec. nebu-
deme volit parametry a regulovat
s kodérem, automaticky stroj piejde do
stavu nastavovani svaf. proudu. Rozsviti
se LED dioda Iw (poz. 1 obr. 2).

FUNKCE DVOUTAKT

Funkce dvoutakt je aktivni, pokud nesviti
LED dioda (obr. 2 poz. 11). LED diodu
zhasneme opakovanym stlaCovanim tla-

| Kiin 1500-1900HF)




¢itka FNC (obr. 2 poz. 10).

o1t
@ CYCLE
® PULS

Pii zapnuté funkci dvoutakt a TIG
s dotykovym startem se ovlada stroj na-
sledujicim zptisobem: pii kontaktu elek-
trody se svafovanym materialem a stla-
¢enim tladitka hotaku se zapali el. ob-
louk. Proud se za¢ne automaticky zvySo-
vat podle nastaveného ¢asu nab&hu az po
velikost nastaveného svatovaciho prou-
du. Tlacitko hofaku musime drzet stale
stlacené. Po uvolnéni tlacitka zacne sva-
fovaci proud automaticky klesat na hod-
notu If v zavislosti na nastavené dobé
poklesu a vypne na hodnoté nastavené
pro If.

FUNKCE CTYRTAKT

LED dioda (poz. 11 obr. 2) signalizuje
funkci Cryftakt. Tuto funkci mizeme vy-
uzivat ve spojeni s metodou TIG a TIG
HEF. Funkci zvolime opakovanym stlaco-
vanim tlacitka FNC (poz. 10 obr. 2).

1t

@ @ CYCLE

@ PULS
Pii zapnuté funkci Cctyitakt a TIG
s dotykovym startem se ovlada stroj na-
sledujicim zptasobem: Pfi kontaktu elek-
trody se svafovanym materialem a stla-
Cenim tlacitka hotdku se zapali el. ob-
louk. Svatovaci proud setrva na hodnoté
20A po celou dobu sepnutého tlacitka
hotdku. Po uvolnéni tlacitka zacne sva-
fovaci proud automaticky stoupat na na-
stavenou hodnotu Iw. Po opétovném
zmacknuti a okamzitém uvolnéni tlacitka
hotdku svafovaci oblouk ihned zhasne.
Pokud ale tlacitko stile drzime, zaCne
svatovaci proud automaticky klesat na
hodnotu If a setrva na této hodnoté po
celou dobu sepnuti tlacitka horaku.

Funkci Ctyitakt zaktivujeme opakovanym
stlaovanim tlac¢itka FNC. Zapnuti funk-
ce indikuje rozsvicena LED dioda (obr. 2
poz. 11).

Funkce dvoutakt je aktivni, pokud nesviti
LED dioda (obr. 2 poz. 11).

Funkci dvoutakt nelze pouzit ve spojeni
s funkci CYCLE.

FUNKCE CYCLE

P1i funkci cycle pfepiname stlacenim tla-
¢itka hotaku mezi dvéma hodnotami sva-
fovaciho proudu.

FUNKCE PULS

Pii funkci puls dochazi automaticky
k pfepinani mezi dvéma hodnotami
proudu nastavenym kmito¢tem. Podil
horniho a spodniho proudu v periodé
pulsace je 50% na 50%

METODA TIG HF (s bezdotykovym
startem)

LED dioda (poz. 5 obr. 2) signalizuje
metodu TIG HF (s bez dotykovym star-
tem). Aktivace oblouku je provedena vy-
sokonapétovym vybojem bez kontaktu
elektrody se svafovanym materidlem.
Metodu zvolime opakovanym stlacova-
nim tlac¢itka MET (poz. 6 obr. 2).

Stla¢enim tlac¢itka METHOD (poz. 6 obr.
2) nastavime metodu TIG HF (sviti LED
dioda poz. 5 obr. 2). Pfi této metodé mui-
zeme nastavovat nasledujici parametry:
- Cas predfuku plynu v sec.
- Cas nab¢hu na svafovaci proud v sec.
- svafovaci proud v A
- Cas poklesu ze svarovaciho proudu na
proud koncovy v sec.
- koncovy proud v sec.
- cas dofuku ochranného plynu v sec.
a volit nésledujici funkce:
e dvoutakt

( desky
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Description Beschreibung |

Electrode
TIG

TIG HF
Four-cycle
Pulsation

Time path
End current

Frequency

Pre-gas, post-gas

Second current

Welding current

Warning risk of electric shock
Negative pole snap-in connector
Positive pole snap-in connector
Grounding protection

Disposal of used machinery
Caution danger
Read service instructions

Switching between the two setting currents

Safety regarding welding fumes and gas

Protection from radiation, burns and noise
Avoidance of flames and explosions

Risks due electromagnetic fields
Materials and disposal
Handling and stocking compressed gases

Warnung Risikounfall durch el. Strom
Minuspol auf der Klemme

Pluspol auf der Klemme

Erdungsschutz

Elektrode

TIG

TIG HF

4-takt-funktion

Pulsation

Umschalten zwischen zwei eingestelten
Schwei3stromen

Gas - vor/nach - Strémmung , Gasvorstrém-
mung, Gasnachstrommung

Zeitverlauf

Zweitstrom

Endstrom

Schweifistrom

Frequenz

Entsorgung der benutzten Einrichtung
Vorsicht Gefahr

Lernen Sie die Bedienanweisung kennen
Produkte und Gise beim Schweiflen - Si-
cherheitshinweis

Schutz vor Strahlung, Brandwunden und Larm
Brandverhiitung und Explosionverhiitung
Die mit elmagn. Strahlung verbundene Gefahr
Rohstoffe und Abfille

Manipulation und Lagerung mit Druckgas
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Pouzité grafické symboly
Pouzité grafické symboly
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Popis Popis

Vystraha riziko trazu elektrickym proudem
Minus pol na svorce

Plus pol na svorce

Ochrana zemnénim

Elektroda

TIG

TIG HF

Ctyitakt

Pulsace

Prepinani mezi dvéma nastavenymi proudy
Predfuk, dofuk

Casovy pribéh

Druhy proud

Koncovy proud

Svatovaci proud

Frekvence

Likvidace pouzitého zatizeni

Pozor nebezpeci

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

Ochrana pfed zafenim, popaleninami a hlu-
kem

Zabranéni pozaru a exploze

Nebezpeci spojené s elektromagnet. polem

Suroviny a odpad
Manipulace a uskladnéni stlacenych plynt

Vystraha riziko trazu elektrickym pradom
Minus pol na svorke

Plus pol na svorke

Ochrana zemnenim

Elektroda

TIG

TIG HF

Stvortakt

Pulzacie

Prepinani medzi dvoma nastavenymi prady
Predfuk, dofuk

Casovy priebeh

Druhy prad

Koncovy prad

Zvaraci prad

Frekvencie

Likvidacie pouzitého zariadeni

Pozor nebezpecenstvo

Zoznamte sa s navodom k obsluhe
Splodiny a plyny pri zvarani - bezpe¢nostni
pokyny

Ochrana pred ziarenim, popaleninami a hlu-
kom

Zabranenie poziaru a explozii
Nebezpecenstvo spojené s elektromagnet.
polom

Suroviny a odpad

Manipulécie a uskladneni stlacenych plynu
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e (tyftakt
e CYCLE
e PULS

Moznost nastavovani vSech parametri
lze po stlaceni tlac¢itka SET (poz. 4 obr.
2) kodérem (poz. 18 obr. 2). Svitici LED
dioda indikuje parametr jehoz hodnoty
1ze pravé nastavit. Pokud do 7 sec. nebu-
deme volit parametry a regulovat
s kodérem, automaticky stroj prejde do
stavu nastavovani svafovaciho proudu.
Rozsviti se LED dioda Iw (poz. 1 obr. 2).

Funkci ctyftakt vyvolame opétovnym
stlaenim tla¢itka METHOD. Zapnutou
funkci Ctyitakt indikuji rozsvicené LED
TIG HF a ¢tyitakt (obr. 2 poz5a11).

Metoda TIG/TIG HF - nastaveni sva-
Fovaciho proudu

Opakovanym stlatovanim tla¢itka SET
rozsvitte LED diodu Iw (obr. 2 pozice
1), jak je zobrazeno na obrazku. Kodé-
rem (obr. 2 pozice 18) nastavte hodnotu
svarovaciho. Proud lze nastavit od SA az
do hodnoty maximalniho svafovaciho
proudu. Hodnotu svafovaciho proudu lze
ménit i béhem svafovani.

Pomoci dalkového ovladani (tlacitka
UP/DOWN) lze ménit hodnotu svarovaci-
ho proudu ve vSech metodach svarovani.

SET

Metoda TIG/TIG HF - nastaveni hod-
noty koncového proudu

Opakovanym stlatovanim tla¢itka SET
rozsvitte LED diodu If (obr. 2 pozice
16). Asi na 6 sec. zistanou svitit LED
diody, jak je zobrazeno na obrazku. Bé-
hem této mizeme nastavit kodérem (obr.
2 pozice 18) hodnotu koncového proudu.
Hodnotu 1ze nastavit od SA az do hodno-

ty maximalniho proudu stroje. Nelze
vSak nastavit vice, nez je aktualni svafo-
Hodnota je wudavana

vaci proud.
v ampérech.

SET

Metoda TIG HF - nastaveni predfuku
plynu

Opakovanym stlatovanim tlacitka SET
rozsvitte LED diodu (obr. 2 pozice 2).
Asi na 6 sec. zistanou svitit LED diody,
jak je zobrazeno na obrazku. Béhem této
doby muzeme nastavit kodérem (obr. 2
pozice 18) &as predfuku plynu. Cas je vy-
jadfen cisly 0,1 az 10,0 a je udavan
v sekundach.

SET

Metoda TIG/TIG HF - nastaveni frek-
vence pulsace mezi hornim a spodnim
proudem

Opakovanym stlacovanim tlacitka SET
rozsvitte soucasné LED diody Iw a Iz
(obr. 2 pozice 14 a 1). Asi na 6 sec. zl-
stanou svitit LED diody, jak je zobrazeno
na obrazku. Béhem této doby mizeme
nastavit kodérem (obr. 2 pozice 18) hod-
notu frekvence pulsace. Hodnotu 1ze na-
stavit v rozmezi 0 az 500 Hz.

SET

( o |
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Metoda TIG/TIG HF - nastaveni hod-
noty horniho proudu pro funkci pulsace
Opakovanym stlacovanim tlacitka SET
rozsvitte LED diodu Iw (obr. 2 pozice
1). Asi na 6 sec. zstanou svitit LED di-
ody, jak je zobrazeno na obrazku. Béhem
této doby miizeme nastavit kodérem (obr.
2 pozice 18) hodnotu horniho proudu.
Hodnotu 1ze nastavit od 5A az do nasta-
vené hodnoty maximalniho svat. proudu.

SET

Metoda TIG/TIG HF - nastaveni hod-
noty spodniho proudu pro funkci pul-
sace

Opakovanym stlacovanim tlacitka SET
rozsvitte LED diodu I, (obr. 2 pozice
14). Asi na 6 sec. zistanou svitit LED
diody, jak je zobrazeno na obrazku. Bé-
hem této doby muzeme nastavit kodérem
(obr. 2 pozice 18) hodnotu spodniho
proudu.Hodnotu Ize nastavit od 5A az do
nastavené hodnoty maximalniho proudu
stroje. Nelze vSak nastavit vice, nez je
aktualni svafovaci proud. Hodnota je
udavana v ampérech.

SET

Metoda TIG/TIG HF - nastaveni doby
dobéhu svaroevaciho proudu

Opakovanym stlacovanim tlacitka SET
rozsvitte LED diodu (obr. 2 pozice 15).
Asi na 6 sec. zustanou svitit LED diody,
jak je zobrazeno na obrazku. Béhem této
doby mutzeme nastavit kodérem (obr. 2
pozice 18) cas, po ktery bude klesat

proud zhodnoty svafovaciho proudu na
proud koncovy. Cas je vyjadfen Cisly 0,1
az 10,0 a je udavan v sekundach.

SET

Metoda TIG HF - nastaveni predfuku
plynu

Opakovanym stlatovanim tlacitka SET
rozsvitte LED diodu (obr. 2 pozice 2).
Asi na 6 sec. zistanou svitit LED diody,
jak je zobrazeno na obrazku. Béhem této
doby muzeme nastavit kodérem (obr. 2
pozice 18) &as predfuku plynu. Cas je vy-
jadten ¢isly 0,1 az 10,0 a je udavan
v sekundach.

SET

Metoda TIG/TIG HF - nastaveni doby
nibéhu svarovaciho proudu

Opakovanym stlacovanim tlacitka SET
rozsvitte LED diodu (obr. 2 pozice 3).
Asi na 6 sec. zlstanou svitit LED diody,
jak je zobrazeno na obrazku. Béhem této
doby muzeme nastavit kodérem (obr. 2
pozice 18) Cas, po ktery bude stoupat
proud na nastavenou hodnotu svafovaci-
ho proudu. Cas je vyjadien &isly 0,1 az
10,0 a je udavan v sekundach.

or

[ B3
MET LN ¢ @. CYCLE
¥ HF ® PuLS
—

SET SET &/~ P \&
VAR

+
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Instandhaltung/Wartung
VORSICHT: Vor jeglichen Wartungs-
arbeiten im Generatorinnerm Strom aus-
schalten.  Reparaturen an  diesem
Schweigerat diirfen nur von Fachkréften
mit ausreichender fachlicher Qualifikati-
on ausgefiihrt werden!

WARNUNG: Bevor Sie irgendwelche
Kontrollen im Innern des Gerétes KITin
vornehmen, ist das Gerit von der Strom-
quelle zu trennen! Reparaturen an diesem
SchweiBgerit diirfen nur von Fachkréften
mit ausreichender fachlicher Qualifikati-
on ausgefiihrt werden!

ERSATZTEILE

Die Originalersatzteile wurde speziell fiir
die KITin-Gerdte entwickelt. Die Ver-
wendung nicht originaler Ersatzteil kann
Leistungsdifferenzen verursachen oder
das vorausgesetzte Sicherheitsniveau be-
eintrichtigen.

Bei der Verwendung nicht originaler Er-
satzteile lehnt der Hersteller jegliche
Haftung ab.

SCHWEISSSTROMQUELLE

Weil diese Systeme vollstindig statisch

sind, halten Sie die folgende Vorgangs-

weise ein:

e  Beseitigen Sie regelméfig mittels
Druckluft die Verunreinigungen und
den Staub, die sich im Geriteinnern
angesammelt haben. Richten Sie
dabei aber die Luftdiise nicht direkt
auf die elektrischen Komponenten,
um diese nicht zu beschédigen.

e  Kontrollieren Sie das Geridt regel-
miBig in Bezug auf einzelne abge-
nutzte Kabel oder lose Verbindun-
gen, welche die Ursache von Uber-
hitzung und moglichen Beschidi-
gung des Gerétes sein kdnnen.

Bei den Schweiligerdten sind durch be-

auftragte und laut CSN 331500, 1990

und CSN 056030, 1993 befahigte Perso-

nen periodische, nidmlich einmal pro

Halbjahr, Revisionsdurchsichten durch-

zufiihren.

Hinweis auf mogliche

Schwierigkeiten und ihre Be-

seitigung

Zuleitungsschnur,  Verldngerungskabel

sowie Schweillkabel werden als hiufigste

Ursache der Schwierigkeiten gehalten.

Falls die Probleme entstehen gehen Sie

folgendermalBen vor:

o Uberpriifen Sie den Wert von Netz-
spannung

e Uberpriifen Sie, ob das Zuleitungs-
kabel vollig mit Stecker und Haupt-
schalter verbinden ist.

e Uberpriifen Sie, ob Sicherungen und
Schutz in Ordnung sind.

Fiir den Fall, dass Sie Verlangerungska-

bel verwenden, {iiberpriifen Sie seine

Lénge, Querschnitt und Anschluf3.

Uberpriifen Sie, ob folgende Teile nicht

fehlerhaft sind:

e  Hauptschalter vom Leitungsnetz

e  Speisungsstecker und Hauptschalter
der Maschine

BEMERKUNG: Trotz Ihrer, fir die Ge-

neratorreparatur  notwendigen,  guten

technischen Geschicklichkeit, empfehlen

wir Thnen im Fall der Beschiddigung mit

unseren technischausgebildeten Fachleu-

ten und Servisabteilung zu kontaktieren.

Ersatzteilebestellung

Fir die Problemlosebestellung der Er-

satzteilen geben Sie an:

¢ Bestellnummer des Teiles:

e Bennenung

e Maschinentyp

e Speisespannung und Frequenz ange-
gebene auf dem Produktionsschild

¢ Herstellungsnummer der Maschine

Beispiel: 1 Stk Bestell. Nr. 30451 Venti-

lator SUNON fiir Maschine KlITin

1900HF, 1x230V 50/60 Hz, Herstel-

lungsnummer...

( oeurscn
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GRUNDMATERIALVORBEREI-
TUNG:

In der Tabelle 10 sind die Werte fiir Ma-
terialvorbereitung angegeben. Die Ab-
mefBung entnehmen Sie dem Bild 8.

Bild 8 :O(_t: —E
ek

Tabelle 10
s a d
(mm) ‘ (mm) (mm) ©) ‘
0-3 0 0 0
3 0 0,5 (max) 0
4-6 1-1,5 1-2 60

GRUNDREGELN BEIM SCHWEI-

BEN DURCH METHODE TIG:

1. Sauberkeit - der Schweiflbereich
beim Schweillen muss entfettet sein,
entdlt und befreit von allen anderen
Unsauberkeiten. Es muss man auch
auf die Sauberkeit des Zusatzmate-
rials und die Sauberkeit der
Schweilhandschuhe beim Schwei-
Ben achten.

2. Zustellung von Zusatzmaterial - um
die Oxydation zu vermeiden, muss
das abgeschmolzene Ende des Zu-
satzmaterials immer unter Schutz
vom aus der Diise herausflieBende
Gas sein.

3. Der Typ und Durchmesser der
Wolframelektrode - ist gemdB der
Stromgrofe, Polaritdt, Grundmateri-
al und Zusammensetzung des
Schutzgases auszuwéhlen.

4. Das Schleifen der Wolframelektrode
- Schirfen der Spitze sollte in
Léangsrichtung erfolgen. Je kleiner
die Rauhigkeit der Spitzenoberfla-
che ist, desto ruhiger der elektrische
Bogen brennt und Lebensdauer der
Elektrode ist damit ldnger.

5. Schutzgasmenge - muss man dem
SchweiBart anpassen, bzw. dem

Ausmall vom Gasdiise. Nach der
Schweilbeendigung muss das Gas
geniigend lange stromen, damit Ma-
terial und Elektrode vor der Oxyda-
tion geschiitzt wurden.

Typische Fehler TIG beim Schweilen

und ihr Einflul auf Schweilinahtquali-

tit:

Schweif3strom ist {iberaus:

niedrig - unstabiler Schweilbogen

hoch - die Beschidigung der Elektro-
denspitze fiihrt zur unruhigen
Bogenbrennung.

Weiter konnen die Fehler durch falsche

Schwei3brennerfithrung und falsche Zu-

stellung von Zusatzmaterial verursacht

werden.

Bevor Sie zu schweiflen be-

ginnen

WICHTIG: Bevor Sie das Schweifigerit

einschalten, kontrollieren Sie noch ein-

mal, ob die Netzspannung und -frequenz

den Angaben auf dem Typenschild ent-

spricht.

1. Stellen Sie den Schweillstrom mit
Hilfe des Potentiometers ein (Abb. 1
Pos. 2)

2. Schalten Sie das Schweiflgerit am
Hauptnetzschalter (Abb. 1 Pos. 5) ein.

3. Die griine Signalleuchte zeigt an,
dass das Gerdt KITin eingeschaltet
und betriebsbereit ist.

Vorgang fiir Abbau und

Einbau von Seitenabdeckung

Gehen Sie folgendermalien vor:

e Vor der Demontage der Seitenab-
deckungen jeweils immer das An-
schlusskabel aus der Steckdose zu
ziehen!

e  Schrauben Sie die 2 Schrauben auf
der oberen Seite der Abdeckung ab
und nehmen sie herunter.

e  Bei der Zusammensetzung der Ma-
schine gehen Sie umgekehrt vor.

(" orursen
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Metoda TIG/TIG HF - nastaveni do-
fuku plynu

Opakovanym stlacovanim tlacitka SET
rozsvitte LED diodu (obr. 2 pozice 17).
Asi na 6 sec. zlstanou svitit LED diody,
jak je zobrazeno na obrazku. Béhem této
doby mtizeme nastavit kodérem (obr. 2
pozice 18) &as dofuku plynu. Cas je vy-
jadfen cisly 0,5 az 15,0 a je udavan
v sekundach.

e 1t

@ CYCLE
® PULS

SET

Nastaveni reZimu svai‘ovani dvoutakt

Pokud nesviti LED dioda (poz. 11 obr. 2)
je aktivni funkce dvoutakt. Tuto funkci
mizeme vyuzivat ve spojeni s metodou
TIG a TIG HF a v kombinaci s funkei
PULS. Funkci zvolime opakovanym
stlaovanim tlacitka FNC (poz. 10 obr. 2)

o1t
@ CYCLE

@ PULS

Signalizace funkce ¢tyitakt CYCLE

Soucasné svitici LED diody (poz. 11 a 12
obr. 2) signalizuji zapnuti funkce Eryitakt
ve spojeni s funkci CYCLE. Tuto funkci
mizeme vyuZzivat ve spojeni s metodou
TIG a TIG HF. Funkci zvolime opako-
vanym stlacovanim tlacitka FNC (poz.
10 obr. 2).

Signalizace funkce ¢tyitakt PULS

Soucasné svitici LED diody (poz. 11 a 13
obr. 2) signalizuji zapnuti funkce Cryftakt
ve spojeni s funkci PULS. Tuto funkci
mizeme vyuzivat ve spojeni s metodou
TIG a TIG HF. Funkci zvolime opako-

vanym stlacovanim tlacitka FNC (poz.
10 obr. 2).

11
@ ® CYCLE
°ULS

Metoda TIG/TIG HF - nastaveni hod-

noty druhého proudu pro funkci cycle
Ctyitakt

Opakovanym stlacovanim tlacitka SET
rozsvitte LED diodu I, (obr. 2 pozice
14). Asi na 6 sec. zlstanou svitit LED
diody, jak je zobrazeno na obrazku. Bé-
hem této doby mizeme nastavit kodérem
(obr. 2 pozice 18) hodnotu druhého prou-
du. Hodnotu 1ze nastavit od 5A az do na-
stavené hodnoty maximalniho proudu
stroje. Nelze vSak nastavit vice, nez je
aktualni svatfovaci proud. Hodnota je
udavana v ampérech.

@ oo
@ PuLS

POZNAMKA: Nastavené hodnoty,
kromé hodnoty svafovaciho proudu, ne-
I1ze ménit v prib&hu svarovani.

Napis Err

Népis na displeji Err znamen4, ze doslo
k zaptisobeni tepelné ochrany svatrovaci-
ho stroje (ptehtati). Stroj nebude reago-
vat na zadna tlacitka a nebude fungovat
do doby, nez dojde k ochlazeni stroje a
sepnuti teplotniho ¢idla.

o1t
® CYCLE
® PULS

( oo |
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Signalizace - - -

- - - na displeji signalizuje, ze doslo
k aktivaci funkce antistick (omezeni sva-
fovaciho proudu z diivodu zkratu na vy-
stupu), naptiklad ptilepeni elektrody.

METODA MMA

V tabulce €. 4 jsou uvedeny obecné hod-
noty pro volbu elektrody v zavislosti na
jejim praméru a na sile zakladniho mate-
ridlu. Hodnoty pouzitého proudu jsou vy-
jadfeny v tabulce s piislusnymi elektro-
dami pro svafovani bézné oceli a nizko-
legovanych slitin. Tyto tdaje nemaji ab-
solutni hodnotu a jsou pouze informativ-
ni. Pro pfesny vybér sledujte instrukce
poskytované vyrobcem elektrod. Pouzity
proud zavisi na pozici svareni a typu spo-
je a zvysuje se podle tloustky a rozméra
Casti.

Tabulka €. 4
Sila svafovaného Prumér elektrody

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

Tabulka ¢. 5

Priimér elektrody Svarovaci proud
(mm) A)

1,6 30-60
2 40-75
2,5 60-110
3,25 95-140
4 140-190
5 190-240
6 220-330

Pouzita intenzita proudu pro rizné pru-

méry elektrod je zobrazena v tabulce 5 a

pro rizné typy svafovani jsou hodnoty:

e  Vysoké pro svafovani vodorovné

e Stfedni pro svafovani nad urovni
hlavy

e Nizké pro svarovani vertikalni smé-
rem dold a pro spojovani malych
predehratych kousku

Ptiblizné indikace prumérného proudu

uzivaného pii svafovani elektrodami pro

béznou ocel je dana nasledujicim vzor-

cem:

I1=50x (De-1)

Kde je:

I = intenzita svafeciho proudu

¢ = prumér elektrody

Piiklad:

Pro elektrodu s primérem 4 mm

1=50x(4—1)=50x3=150A

DrzZeni elektrody p¥i svairovani:

Obrazek 4

Piiprava zakladniho materialu:

V tabulce 6 jsou uvedeny hodnoty pro
pfipravu materidlu. Rozméry urcete dle
obrazku 5.

—< >
e BT

Anschlufl von Schweillbrenner und
Kabel:

AnschlieBen Sie den Schweisbrenner an
Minuspol und Erdungskabel an Pluspol -
direkte Polaritat.

Auswahl und Vorbereitung der Wolf-
ramelektrode:

In der Tabelle 7 sind dic Werte des
Schweillstromes und Durchmesser fiir
Wolframelektrode mit 2 % Thoria ange-
geben - rote Markierung der Elektrode.

Tabelle 7
Durchmesser der

Elektrode (mm) Schweifistrom (A)

1,0 15-75
1,6 60-150
2,4 130-240

Die Wolframelektrode bereiten Sie
gemifl den Wert in der Tabelle 8, Abb.
5 vor.

Bild 6 DQ

Bild 8A - fein und gleichméaBiges Schli-
fen der Elektrode in Langsrichtung - Le-
bensdauer bis 17 Stunden.

Bild 8B - grob und unregelmiBiges
Schleifen in Querrichtung - Lebensdauer
5 Stunden.

Die Parameter fiir den Einfluvergleich
von verschiedenen Schleifearten der E-
lektroden sind angegeben mit Benutzung:
HF Bogenziindung, Elektrode & 3,2,
Schweiflstrom 150A und Schweilmateri-
al Rohr.

SCHUTZGAS:

Fiir das Schweiflen durch Methode TIG
muss man Argon mit Sauberkeit von
99,99% benutzen. Die DurchfluBmenge
entnehmen Sie der Tabelle 9.

Tabelle 9
Schweif3- | Durch- Schweilidiise | Gas-
strom |messer der] n° @ mm | durch-

(A)) |Elektrode fluB
1/min

6-70 1,0 mm | 4/5 6/8,0 5-6
60-140 | 1,6 mm [4/5/6 16,5/8,0/9,5| 6-7
120-240 | 24 mm | 6/7 [9,5/11,0 | 7-8

Tabelle 8
©) Schweifistrom (A) |
30 0-30
60-90 30-120
90-120 120-250

Haltung des Schweiflbrenners beim
Schweiflen:

(e

-14-

Obrazek 5
Tabulka 6
S a d 0
(mm) (mm) (mm) ©®
0-3 0 0 0
3-6 0 s/2(max) 0
3-12 0-1,5 0-2 60
KITin 1500-1900HF )

Das Schleifen der Wolframelektrode:
Durch die richtige Wahl der Wolfram-
elektrode und ihre richtige Vorbereitung
beeinflussen wir die Eigenschaften des
Schweillbogens, Schweilligeometrie und
Lebensdauer der Elektrode. Die Elektro-
de ist in Langsrichtung fein zu Schleifen,
wie abgebildet 7.

Das Bild 8 stellt den Einfluss des Elekt-
rodeschleifens auf ihre Lebensdauer dar.

Wll

Bild 7 Bild 8

fte] o

position w (PA)

N

~
10-30°]
[

20 -

position h (PB)

position s (PF)

30°

15 - 40°
A

i

ZANN

(' omrsen |

-67- | Kimin 1500-1900KF)




Tabelle 4

Wandstirke des
. Durchmesser der
geschweiliten Mate-
. Elektrode (mm)
rial (mm)

1,5-3 2
3-5 2,5
5-12 3,25
Vice jak 12 4
Tabelle 5

Durchmesser der Schweifistrom (A)

Elektrode (mm)

1,6 30-60
2 40-75
2,5 60-110
3,25 95-140
4 140-190
5 190-240
6 220-330

Die verwendete Stromintensitit fiir ver-

schiedene Elektrodendurchmesser ist in

der Tabelle Nr. 5 abgebildet und fiir ver-

schiedene SchweiBarten sind die Werte:

e hohere fir die horizontale Schwei-
Bung

e mittlere fiir Schweilung {iber Kopf-
niveau

e niedrige fiir senkrechte SchweiBlung
in Richtung nach unten und fiir Ver-
bindung der kleinen, vorgeheitzten
Teilen.

Anndhernde Indikation des bei der
Schweiung mit Elektroden fiir unlegier-
ten Stahl durchschnitlichen Stromes ist
durch folgende Formel angegeben:

I1=50x (De-1)
Wo:
I = Intensitdt Schweillstrom (A)
e = Durchmesser der Elektrode (mm)
ist.
Beispiel:
Fiir Elektrode mit & 4mm:
I=50x(4-1)=50x3=150A

Haltung der Elektrode beim Schwei-
Ben:

Materialvorbereitung:

In der Tabelle 6 sind die Werte fiir Mate-
rialvorbereitung angegeben. Die Abmes-
sung entnehmen Sie dem Bild 5.

) 1

! s

Bild 5 AJ.Lfd 161 7

Tabelle 6

S a d O
(mm) (mm) (mm) @)
0-3 0 0 0

3-6 0 s/2(max) 0
3-12 0-1,5 0-2 60

4-TAKT-FUNKTION

Bei eingeschalteter 4-Takt-Funktion und
TIG HF-Modus wird das Gerit auf fol-
gende Weise bedient: Bei gedriickter
Brennertaste wird der Lichtbogen geziin-
det, wobei der Schweiflstrom die ganze
Zeit auf dem Wert von 15A verbleibt, so-
lange die Brennertaste gedriickt wird.
Nach Freigabe der Taste beginnt der
Schweistrom automatisch bis zum ein-
gestellten Wert des Schwei3stroms Iw zu
ansteigen. Nach einem erneuten Driicken
und sofortiger Freigabe der Brennertaste
erlischt der Schweilichtbogen sofort.
Wenn die Taste jedoch weiter gedriickt
wird, beginnt der Schweiflstrom automa-
tisch auf den If -Wert abzusinken, wobei
er die gesamte Dauer, wihrend derer die
Brennertaste gedriickt bleibt, auf diesem
Wert verbleibt. Nach Freigabe der Taste
erlischt der Lichtbogen.

@
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METODA TIG

PRIPOJENI SVAROVACIHO HO-
RAKU A ZEMNICIHO KABELU
Zapojte svatovaci hofdk na minus pol a
zemnici kabel na plus pol - pfima polari-
ta.

VYBER A PRIPRAVA WOLFRA-
MOVE ELEKTRODY

V tabulce 7 jsou uvedeny hodnoty svafo-
vaciho proudu a priméru pro wolframo-
vé elektrody s 2% thoria - ¢ervené zna-
Ceni elektrody.

Obrazek 8A - jemné a rovnomérné
brouseni elektrody v podélném sméru -
trvanlivost az 17 hodin

Obrazek 8B - hrubé a nerovnomérné
brouseni v pficném sméru - trvanlivost 5
hodin

Parametry pro porovnani vlivu zptisobu
brouseni  elektrody jsou uvedeny
s pouzitim:

HF zapalovani el. oblouku, elektrody &
3,2, svarovaci proud 150A a svafovany
material - trubka.

OCHRANNY PLYN

Tabulka 7 Pro svafovani metodou TIG je nutné po-
Pramér elektrody  Svafovaci proud uzit Argon o Cistoté¢ 99,99%. Mnozstvi
(mm) (A) pritoku urcete dle tabulky 9.
1,0 15-75 s . .
16 60-150 URCENI SVAROVACI ELEKTRODY
24 130-240 Tabulka 9
Svaf. Pramér | Svaiovaci hubice | Pritok

Wolframovou elektrodu pfipravte podle
hodnot v tabulce 8 a obrazku ¢.5.

Obrazek 6 D/E
\Z

Tabulka 8
0 (") | Svaiovaci proud (A) |
30 0-30
60-90 30-120
90-120 120-250

Brouseni wolframové elektrody:
Spravnou volbou wolframové elektrody a
jeji pripravou ovlivnime vlastnosti sva-
fovaciho oblouku, geometrii svaru a Zzi-
votnost elektrody. Elektrodu je nutné
jemné brousit v podélném sméru dle ob-
razku 7.

Obrazek 8 znazoriuje vliv brouseni elek-
trody na jeji zivotnost.

A

Obrazek 7 Obrazek 8

proud(A)elektrody | n° @ mm plynu I/min

6-70 | 1,0mm | 4/5 6/8,0 5-6

60-140 | 1,6 mm | 4/5/6 |6,5/8,0/9,5 6-7

120-240 | 24 mm | 6/7 | 9,5/11,0 7-8

DBZENI’ §VA1§0yACiH0 HORAKU
PRI SVAROVANI

2 &
pozice w (PA) pozice h (PB)

pozice s (PF)

20 - 30°

15 - 40°
EdlAS

-—
~—
10-30°] =/
[ Z\\N\\ |

( crswy
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PRIPRAVA ZAKLADNIHO MATE-
RIALU

V tabulce 10 jsou uvedeny hodnoty pro
pifipravu materialu.

) 1
i | s
d 1a
Obrazek 8 7
Tabulka 10

S a d O
(mm) (mm) (mm) ©
0-3 0 0 0

3 0 0,5(max) 0
4-6 1-1,5 12 60

ZAKLADNi PRAVIDLA PRI SVA-

ROVANi METODOU TIG

1. Cistota - oblast svaru pii svafovani
musi byt zbavena mastnoty, oleje a
ostatnich necistot. Také je nutno
dbat na Cistotu pridavného materialu
a Cisté rukavice svafece pfi svafova-
ni.

2. Ptivedeni ptidavného materidlu -
aby se zabranilo oxidaci, musi byt
odtavujici konec pridavného mat.
vzdy pod ochranou plynu vytékaji-
ciho z hubice.

3. Typ a pramér wolframovych elek-
trod - je nutné je zvolit dle velikosti
proudu, polarity, druhu zakladniho
materialu a slozeni ochranného ply-
nu.

4. Brouseni wolframovych elektrod -
naostieni $picky elektrody by mélo
byt v podélném sméru. Cim nepatr-
néjsi je drsnost povrchu $picky, tim
klidnéji hoti el. oblouk a tim vétsi je
trvanlivost elektrody.

5. Mnozstvi ochranného plynu - je tie-
ba ptizpusobit typu svafovani, popft.
velikosti plynové hubice. Po skon-
Ceni svafovani musi proudit plyn
dostate¢né dlouho, z divodu ochra-
ny materidlu a wolframové elektro-
dy pted oxidaci.

Typické chyby TIG svafoviani a jejich
vliv na kvalitu svaru:

Svarovaci proud je prilis:

nizky - nestabilni svafovaci oblouk
vysoky - poruseni $pi¢ky wolframovych
elektrod vede k neklidnému hofeni ob-
louku.

Dale mohou byt chyby zplisobeny $pat-
nym vedenim svafovaciho hofdku a $pat-
nym pfidavanim pfidavného materialu.

NeZ zacnete svarovat

DULEZITE: pied zapnutim svéaretky

zkontrolujte je$té jednou, Ze napéti a

frekvence elektrické sit¢ odpovida vy-

robnimu §titku.

1. Nastavte svafovaci proud s pouzitim
potenciometru (obr. 1 poz. 18)

2. Zapnéte svaiecku hlavnim vypina-
¢em zdroje (obr. 1 poz. 5)

3. Svitici displej ukazuje, ze stroj KI-
Tin je zapnut a pfipraven k pouziti.

Udrzba

VAROVANI: Pied tim, neZ provedete
jakoukoli kontrolu uvnitf stroje KI-
Tin, odpojte jej od el. sité! Opravy
svaiovaciho stroje je opravnén prova-
dét pouze pracovnik s odbornou kvali-
fikaci!

NAHRADNI DILY

Originalni nahradni dily byly specialné
navrzeny pro stroje KITin. Pouziti neori-
ginalnich nahradnich dil mtze zpusobit
rozdilnosti ve vykonu nebo redukovat
predpokladanou uroven bezpe€nosti.
Vyrobce odmita pfevzit odpovédnost za
pouziti neoriginalnich nahradnich dilt.

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

e  Pravidelné odstranujte nashromaz-
dénou Spinu a prach z vnitini ¢asti
stroje za pouziti stlaceného vzdu-
chu. Nesmérujte vzduchovou trysku

( tesky
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Signalisierung der Funktion 4-Takt-
PULS

Die gleichzeitig leuchtenden LED-
Dioden (Pos. 11 und 13 - Abb. 2) zeigen
an, dass die 4-Takt-Funktion in Verbin-
dung mit der PLUS-Funktion aktiv ist.
Diese Funktion kann sowohl im TIG-
Modus, als auch im TIG HF-Modus ver-
wendet werden. Diese Funktion wird
durch wiederholtes Driicken der FNC-
Taste (Pos. 10 Abb. 2) gewdhlt.

3
® cYcLE

oULS

Modus TIG/TIG HF - Einstellung des
Zweitstromwertes fiir die Funktion 4-
Takt-Cycle

Durch wiederholtes Betétigen der SET-
Taste leuchtet die LED-Diode 12 (Abb. 2
Pos. 14) auf. Die LED-Dioden leuchten
zirka 6 sec., so wie auf der Abbildung
dargestellt ist. Wahrend dieser Zeit kann
mittels Coder (Abb. 2 Pos. 18) der Wert
des Zweitstroms eingestellt werden.Der
Wert kann von S5A bis zum eingestellten
Maximalstromwert des Gerites einge-
stellt werden. Es ist jedoch nicht mdg-
lich, einen hoheren Wert, als den aktuel-
len SchweiBlstromwert einzustellen. Der
Wert wird in Ampere angezeigt.

SET

ANMERKUNG: Aufler dem Wert des
Schweistroms konnen die bereits einge-
stellten Werte im Verlauf des Schweil3-
prozesses nicht gedndert werden.

Vermerk Err

Der Vermerk Err weist darauf hin, dass
der Temperaturiiberlastungsschutz des
SchweiBgerites (wegen Uberhitzung)
ausgelost hat. Das Gerit reagiert hierbei
auf keinerlei Tastenbetétigungen, bis sich
das Gerit soweit abgekiihlt hat, dass der
Temperatursensor einschaltet.

Die Signalisierung ..- - -.,

- - -, am Display zeigt an, dass es zur
Aktivierung der Funktion Antistick ge-
kommen ist (Umschaltung auf den Mi-
nimumstrom aufgrund eines Kurzschlus-
ses im Schweillprozess), zum Beispiel
beim Kleben bleiben der Elektrode.

METODE MMA

In der Tabelle Nr. 4 sind die algemeine
Werte fiir die Wahl der Elektrode im Zu-
sammenhang mit ihrem Durchmesser
und Wandstirke des Grundmaterials an-
gegeben. Die Werte des angewandeten
Strom sind in der Tabelle mit jeweiligen
Elektroden fiir Schweiflung der unlegier-
ten sowie niedriglegierten Stdhle. Diese
Angaben haben keine absolute Giiltigkeit
und dienen nur fiir Information. Fiir die
richtige Auswahl verfolgen Sie die An-
gabe vom Elektrodenhersteller. Der ver-
wendete Strom ist von der Schweifiposi-
tion und dem Maschinentyp abhingig
und erhoht sich gemdfl der Wandstirke
und TeilabmefBung.

( orursen
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SET

Modus TIG HF-Einstellung der Gas-
vorstréomzeit

Durch wiederholtes Betétigen der SET-
Taste leuchtet die LED-Diode (Abb. 2
Pos. 2) auf. Die LED-Dioden leuchten
zirka 6 sec., so wie auf der Abbildung
dargestellt ist. Wahrend dieser Zeit kann
mittels Coder (Abb. 2 Pos. 18) die Gas-
vorstromezeit eingestellt werden. Die Zeit
wird mittels der Ziffern 0,1 bis 10,0 dar-
gestellt und in Sekunden angegeben.

SET

Modus TIG/TIG HF - Einstellung der
Anstiegszeit des Schweiflstroms

Durch wiederholtes Betitigen der SET-
Taste leuchtet die LED-Diode (Abb. 2
Pos. 3) auf. Die LED-Dioden leuchten
zirka 6 sec., so wie auf der Abbildung
dargestellt ist. Wahrend dieser Zeit kann
mittels Coder (Abb. 2 Pos. 18) die Zeit
eingestellt werden, binnen welcher der
Strom bis zum eingestellten Wert des
Schweifistroms ansteigt. Die Zeit wird
mittels der Ziffern 0,1 bis 10,0 dargestellt
und in Sekunden angegeben.

23
® cvoe
@ PULS

SET

Modus TIG/TIG HF - Einstellung der
Durch wiederholtes Betdtigen der SET-
Taste leuchtet die LED-Diode (Abb. 2
Position 17) auf. Die LED-Dioden leuch-
ten zirka 6 sec., so wie auf der Abbildung
dargestellt ist. Wahrend dieser Zeit kann
mittels Coder (Abb. 2 Position 18) die
Gasnachstromzeit eingestellt werden. Die
Zeit wird mittels der Ziffern 0,5 bis 15,0
dargestellt und in Sekunden angegeben.

SET

Einstellung zum Schweiflen im 2-Takt-
Modus

Wenn die LED-Diode (Position 11 Abb.
2) nicht leuchtet, ist die 2-Takt-Funktion
aktiv. Diese Funktion kann sowohl in
Verbindung mit dem TIG-Modus und
TIG HF-Modus, als auch mit der Funkti-
on PULS verwendet werden. Diese
Funktion wird durch wiederholtes Drii-
cken der FNC-Taste (Position 10 Abb. 2)
gewdhlt.

e 11
@ CYCLE

@ PULS

Signalisierung der Funktion 4-Takt-
CYCLE

Die gleichzeitig leuchtenden LED-
Dioden (Position 11 und 12 - Abb. 2)
zeigen an, dass die 4-Takt-Funktion in
Verbindung mit der CYCLE-Funktion
aktiv ist. Diese Funktion kann sowohl im
TIG-Modus, als auch im TIG HF-Modus
verwendet werden. Diese Funktion wird
durch wiederholtes Driicken der FNC-
Taste (Position 10 Abb. 2) gewéhlt.

( oeurscn
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piimo na elektrické komponenty,
abyste zabranili jejich poskozeni.

e  Provadéjte pravidelné prohlidky,
abyste zjistili jednotlivé opotiebo-
vané kabely nebo volna spojeni, kte-
ra jsou pri¢inou prehfivani a moz-
ného poskozeni stroje.

e U svafovacich stroji je tfeba pro-
vést periodickou revizni prohlidku
jednou za pil roku povéfenym pra-
covnikem podle CSN 331500, 1990
a CSN 056030, 1993.

Upozornéni na mozZné pro-
blémy a jejich odstranéni
Pfivodni $nira, prodluzovaci kabel a sva-
fovaci kabely jsou povazovany za nejcas-
t&j$i pticiny problému. V piipadé ndzna-
ku problémi postupujte nasledovné:
1. Zkontrolujte hodnotu dodavaného
sitového napéti
2. Zkontrolujte, zda je ptivodni kabel
dokonale pfipojen k zastréce a hlav-
nimu vypinaci
3. Zkontrolujte, zda jsou pojistky ne-
bo jisti¢ v poradku
4. Paklize pouzivate prodluzovaci ka-
bel zkontrolujte jeho délku, prifez a
pripojeni.
5. Zkontrolujte zda nasledujici casti
nejsou vadné:
e hlavni vypina¢ rozvodné sité
e  napajeci zastrcka
e  hlavni vypinac stroje
POZNAMKA: I pies Vase pozadované
technické dovednosti nezbytné pro opra-
vu stroje Vam v piipadé poskozeni dopo-
ru¢ujeme kontaktovat vyskoleny perso-
nal a nase servisni technické oddéleni.

Postup pro rozloZeni a sesta-

veni stroje

Postupujte nasledovné:

e Pfed odmontovanim bocnich krytd
vzdy odpojte ptivodni kabel ze sit'o-
vé zasuvky!

e Vysroubujte 2 Srouby na horni stran¢
a 4 Srouby na bocich krytu a sejméte
jej.

e Pfi sestaveni stroje postupujte opac-
nym zplisobem.

Objednani nahradnich dild

Pro bezproblémové objednani nahrad-

nich dilt uvadéjte:

1.  Objednaci ¢islo dilu

2. Nazev dilu

3. Typ pfistroje

4. Napajeci napéti a kmitocet uvedeny
na vyrobnim Stitku

5. Vyrobni ¢islo pfistroje

Piiklad: 1 kus obj. ¢islo 30451 ventila-

tor pro stroj KITin 1500HF, 1x230V

50/60 Hz, vyrobni Cislo...

Poskytnutl zaruky
Zaruéni doba strojit KITin je vyrob-
cem stanovena na 24 mésict od
prodeje stroje kupujicimu. Lhita za-
ruky zacind bézet dnem piedani
stroje kupujicimu, ptipadné dnem
mozné dodavky. Zaruéni lhita na
svafovaci hofaky je 6 mésici. Do
zéruéni doby se nepocitd doba od
uplatnéni opravnéné reklamace az
do doby, kdy je stroj opraven.

2.  Obsahem zaruky je odpovédnost za
to, Zze dodany stroj ma v dob¢é doda-
ni a po dobu zaruky bude mit vlast-
nosti stanovené zavaznymi technic-
kymi podminkami a normami.

3. Odpovédnost za vady, které se na
stroji  vyskytnou po jeho prodeji
v zaruéni lhité, spociva v povin-
nosti bezplatného odstranéni vady
vyrobcem stroje, nebo servisni or-
ganizaci povéfenou vyrobcem stro-
je.

4. Podminkou platnosti zaruky je, aby
byl svatovaci stroj pouzivan zptiso-
bem a k u€elim, pro které je urcen.
Jako vady se neuznavaji poskozeni
a mimofadnd opotiebeni, kterd

( oo |
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vznikla nedostate¢nou péci ¢i zane-
dbanim i zdanlivé bezvyznamnych
vad.

Za vadu nelze napiiklad uznat:

e  Poskozeni transformatoru, nebo
usmérnovace vlivem nedosta-
tené udrzby svafovaciho ho-
faku a nasledného zkratu mezi
hubici a pravlakem.

e  Poskozeni elektromagnetického
ventilku necistotami  vlivem
nepouzivani plynového filtru.

e  Mechanické poskozeni svaro-
vaciho hotfaku vlivem hrubého
zachazeni atd.

Zaruka se dale nevztahuje na posko-
zeni vlivem nesplnénim povinnosti
majitele, jeho nezkuSenosti, nebo
snizenymi schopnostmi, nedodrze-
nim predpistt uvedenych v navodu
pro obsluhu a udrzbu, uzivanim
stroje k Gi¢elim, pro které neni ur-
¢en, pretézovanim stroje, byt i pie-
chodnym.
Pfi Gdrzbé a opravach stroje musi
byt vyhradné¢ pouzivany originalni
dily vyrobce.

5.V zaru¢ni dobé nejsou dovoleny ja-
kékoli tpravy nebo zmény na stroji,
které mohou mit vliv na funk¢nost

jednotlivych soucasti stroje.
V opa¢ném ptipad¢ nebude zaruka
uznana.

6. Naroky ze zaruky musi byt uplatné-
ny neprodlené po zjisténi vyrobni
vady nebo materidlové vady a to u
vyrobce nebo prodejce.

7. Jestlize se pii zaru¢ni opravé vyme-
ni vadny dil, pfechazi vlastnictvi
vadného dilu na vyrobce.

ZARUCNI SERVIS

1. Zarucni servis mize provadét jen
servisni technik proskoleny a poveé-
feny spolecnosti Kiihtreiber, s.r.o0.

2. Ptred vykondnim zaruéni opravy je
nutné provést kontrolu udaji o stro-

ji: datum prodeje, vyrobni ¢islo, typ
stroje. V piipadé¢ ze udaje nejsou
v souladu s podminkami pro uznani
zérucni opravy, napf. prosla zarucni
doba, nespravné pouzivani vyrobku
v rozporu s navodem k pouziti atd.,
nejednd se o zaruni opravu.
V tomto piipadé¢ veskeré naklady
spojené s opravou hradi zakaznik.
Nedilnou soucasti podkladi pro
uznani zaruky je Fadné vyplnény
zaruéni list a reklamacni proto-
kol.

V piipadé¢ opakovani stejné zavady
na jednom stoji a stejném dilu je
nutna konzultace se servisnim tech-
nikem spoleénosti Kiihtreiber, s.r.o.

( cesky
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dargestellt ist. Wéhrend dieser Zeit kann
mittels Coder (Abb. 2 Pos. 18) die Gas-
vorstromezeit eingestellt werden. Die Zeit
wird mittels der Ziffern 0,1 bis 10,0 dar-
gestellt und in Sekunden angegeben.

SET

Modus TIG/TIG HF - Einstellung der
Pulsfrequenz zwischen oberem und
unterem Strom

Durch wiederholtes Betitigen der SET-
Taste leuchten gleichzeitig die LED-
Diode Iw und I2 (Abb. 2 Pos. 14 und 1)
auf. Die LED-Dioden leuchten zirka 6
sec., so wie auf der Abbildung dargestellt
ist. Wahrend dieser Zeit kann mittels
Coder (Abb. 2 Pos. 18) der Pulsfre-
quenzwert eingestellt werden.Der Wert
ist im Bereich von 0 bis 500 Hz einstell-
bar.

SET

Modus TIG/TIG HF - Einstellung des
Wertes des oberen Stroms fiir die
Pulsfunktion

Durch wiederholtes Betdtigen der SET-
Taste leuchtet die LED-Diode Iw (Abb. 2
Pos. 1) auf. Die LED-Dioden leuchten
zirka 6 sec., so wie auf der Abbildung
dargestellt ist. Wahrend dieser Zeit kann
mittels Coder (Abb. 2 Pos. 18) der Wert
des oberen Stroms eingestellt wer-
den.Der Wert kann von 5A bis zum ein-
gestellten Wert des maximalen Schweil3-
stroms eingestellt werden.

SET

Modus TIG/TIG HF - Einstellung des
Wertes des unteren Stroms fiir die
Pulsfunktion

Durch wiederholtes Betitigen der SET-
Taste leuchtet die LED-Diode 12 (Abb. 2
Pos. 14) auf. Die LED-Dioden leuchten
zirka 6 sec., so wie auf der Abbildung
dargestellt ist. Wahrend dieser Zeit kann
mittels Coder (Abb. 2 Pos. 18) der Wert
des unteren Stroms eingestellt werden.
Der Wert kann von 5A bis zum einge-
stellten Maximalstromwert des Gerétes
eingestellt werden. Es ist jedoch nicht
moglich, einen hoheren Wert, als den ak-
tuellen Schweillstromwert einzustellen.
Der Wert wird in Ampere angezeigt.

SET

Modus TIG/TIG HF - Einstellung der
Absenkzeit des Schweiflstroms

Durch wiederholtes Betitigen der SET-
Taste leuchtet die LED-Diode (Abb. 2
Pos. 15) auf. Die LED-Dioden leuchten
zirka 6 sec., so wie auf der Abbildung
dargestellt ist. Wahrend dieser Zeit kann
mittels Coder (Abb. 2 Pos. 18) die Zeit
eingestellt werden, binnen welcher der
Strom vom Schweilstromwert bis zum
Endstrom sinkt. Die Zeit wird mittels der
Ziffern 0,1 bis 10,0 dargestellt und in
Sekunden angegeben.

@
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Durch Driicken der Taste METHOD

(Pos. 6 Abb. 2) wird der TIG HF-Modus

eingestellt (es leuchtet die LED-Diode

Pos. 5 Abb. 2). Bei diesem Modus lassen

sich die folgenden Parameter einstellen:

- Gasvorstromung in sec.

- die Anstiegszeit zum Schweillstroms
in sec.

- der SchweiBstrom in A

- die Absenkzeit vom Schweillstrom
zum Endstrom in sec.

- Endstrom in in sec.

- die Gasnachstromzeit in sec.

wobei die folgenden Funktionen wéhlbar

sind:

e  2-takt
e  4-takt
e CYCLE
e PULS

Die Moglichkeit zum Einstellen aller Pa-
rameter entsteht nach Driicken der SET-
Taste (Pos. 4 Abb. 2) mittels Coder (Pos.
18 Abb. 2). Die leuchtende Diode indi-
ziert den jeweiligen Parameter, der ein-
gestellt werden kann. Wenn der entspr.
Parameter nicht binnen 7 sec. gewdhlt
und mittels Coder reguliert wird, geht
das Gerédt automatisch in den Status
».SchweiBstromeinstellung® iiber. Dabei
leuchtet die LED-Diode Iw (Pos. 1 Abb.
2) auf.

Die 4-Takt-Funktion wird durch wieder-
holtes Driicken der FNC-Taste aufgeru-
fen. Dass die 4-Takt-Funktion einge-
schaltet ist, wird durch die leuchtende
LED TIG HF und 4-Takt (Abb. 2 Pos. 5
und 11) angezeigt.

Modus TIG/TIG HF - Einstellung des
Schweiflstromwertes

Durch wiederholtes Driicken der SET-
Taste leuchtet die LED-Diode Iw auf
(Abb. 2 Pos. 1), wie auf der Abbildung

zu sehen ist. Mittels Coder (Abb. 2 Pos.
18) wird der erforderliche Schweil3-
stromwert eingestellt. Der Strom kann
von 5A bis zum Wert des maximalen
Schweillstroms eingestellt werden.

Der Schweilistromwert kann auch wih-
rend des Schweillens gedndert werden.
Mittels Fernbedienung (Taste
UP/DOWN) kann der Wert des Schweil3-
stroms in allen Schweil-Modi geéndert
werden.

SET

Modus TIG/TIG HF - Einstellung des
Endstromwertes

Durch wiederholtes Betétigen der SET-
Durch wiederholtes Betitigen der SET-
Taste leuchtet LED-Diode Ir (Abb. 2 Pos.
16) auf. Die LED-Dioden leuchten zirka
6 sec., so wie auf der Abbildung darge-
stellt ist. Wiahrend dieser Zeit kann mit-
tels Coder (Abb. 2 Pos. 18) der Wert des
Endstroms eingestellt werden.Der Wert
kann von 5A bis zum Maximalstromwert
des Gerites eingestellt werden. Es ist je-
doch nicht moglich, einen héheren Wert,
als den aktuellen Schweiflstromwert ein-
zustellen. Der Wert wird in Ampere an-
gezeigt.

SET

Modus TIG HF-Einstellung der Gas-
vorstromung

Durch wiederholtes Betitigen der SET-
Taste leuchtet die LED-Diode (Abb. 2
Pos. 12) auf. Die LED-Dioden leuchten
zirka 6 sec., so wie auf der Abbildung

@
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Technické udaje

KITin 1500HF

Uvod

Vézeny zékaznik, dakujeme Vam za do-
veru, ktort ste nam prejavili zakapenim
nasho vyrobku. Pred uvedenim do pre-
vadzky si prosim dokladne precitajte
vSetky pokyny uvedené v tomto navode.
Pre zabezpecenie optiméalneho
a dlhodobého  pouzivanie zariadenia
prisne dodrziavajte tu uvedené instrukcie
na pouzitie a udrzbu. Vo VaSom zaujme
Vam doporucujeme, aby ste udrzbu a
pripadné opravy zverili naSej servisnej
organizacii, pretoze ma prislusné vyba-
venie a Specidlne vyskoleny personal.
Vsetky naSe zdroje a zariadenia su pred-
metom dlhodobého vyvoja. Preto si vy-
hradzujeme pravo upravovat ich kon-
Strukciu a vybavenie.

Popis

KITin HF su profesionalne zvéracie in-
vertory uréené na zvaranie metddami
MMA (obalenou elektrodou) a TIG
s dotykovym a bezdotykovym HF Star-
tom (zvaranie v ochrannej atmosfére ne-
taviacou sa elektrédou). Su to zdroje
zvaracieho prudu so strmou charakteris-
tikou. Invertory st konstruované ako
prenosné zdroje zvaracieho pradu. St
vybavené popruhom pre 'ahki manipu-
laciu a nosenie.

Zvaracie invertory KITin st vyrobené s
vyuzitim vysokofrekvenéného transfor-
matora s feritovym jadrom, tranzistormi
a digitalnym fizenim.

KITin 1700HF KITin 1900HF

Vstupné napétie 50 Hz 1x230V 1x230V 1x230V
Rozsah zvaracieho pradu 10-140A 10-160A 10-180A
Napitie naprazdno 88V 88V 88V
Zatazovatel’ 45% 40%%* 140A* 160A 180A
Zatazovatel’ 60% 120A 120A 150A
Zatazovatel' 100% 95A 95A 110A
Istenie 16A 16A 20A
Krytie IP23S P23 S IP23S
Rozmery DxSxV 390x143x245
Hmotnost’ kg 6,6 | 6,7 | 7,1
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Maji zabudované elektronické funkcie
HOT START - nastavitel'né v rozmedzi 0
az 0,5 sec. (pre I'ahsie zapalenie obluka),
ANTI STICK (znizuje pravdepodobnost’
prilepeni elektrody, pri Skratu zvaraci
elektrody-prilepeni, automaticky klesne
prud na hodnotu 10A) a ARC FORCE
zabezpeCuje automatické nastaveni dy-
namiky el. obluka. Pre metodu TIG su
vybavené HF bezkontaktnym zapalova-
nim a digitdlnym riadenim vsetkych pa-
rametru.

KITin st predovsetkym uréené do vyro-
by, udrzby ¢i na montaz a st vyrobené v
sulade s prisluSnymi normami a nariade-
niami Eurépskej Unie a Slovenskej re-
publiky.

Technické udaje
Vseobecné technické udaje zdrojov st
zhrnuté v tabul’ke ¢. 1.

Obmedzenie pouZzitia

(STN EN 60974-1)

Pouzitie zvaracky je typicky prerusova-
né, ked’ sa vyuziva najefektivnejsia pra-
covnd doba pre zvaranie a doba kl'udu
pre umiestnenie zvaranych Casti, priprav-
nych operacii a pod. Tieto zvaracie inver-
tory su skonstruované uplne bezpecne na
zatazenie max. 140, 160 a 180 A nomi-
néalneho pradu po dobu prace 45% resp.
40% z celkovej doby uzivania. Smernice
uvadzajii dobu zatazenia v 10 minuto-
vom cykle. Za 45% pracovny cyklus za-
tazovania sa povazuji 4,5 minaty
z desat’ minatového Casového useku. Ak
je povoleny pracovny cyklus prekroceny,
bude termostatom zvaraci proces preru-
Seny v dosledku nebezpecného prehriatia,
v zaujme ochrany komponentov zvarac-
ky. Tento stav je indikovany rozsviete-
nim ,,Err® na displeji (poz. 9 obr.2). Po
nieckol’kych minutach, ked doéjde k
ochladeniu zdroja a napis sa vypne, zdroj
je pripraveny na opédtovné pouzitie. Zdro-
je KITin st konstruované v sulade s
ochrannou turovilou IP 238S.

Bezpecnostné
pokyny

Zvaracie invertory KITin

musia byt pouzivané vyhradne na zvara-
nie a nie na iné nezodpovedajuce pouzi-
tie. Nikdy nepouzivajte zvéraci stroj s
odstranenymi kryty. Odstranenim kryta
sa znizuje ucinnost’ chladeni a moéze do-
jit k poskodent stroje. Dodavatel’ v tomto
pripade neprebera odpovednost za vznik-
nutu $kodu a nie je mozné z tohto dovo-
du také uplatnit’ narok na zaruéni opravu.
Ich obsluha je povolena iba vyskolenym
a skusenym osobam. Uzivatel musi do-
drziavat’ normy STN EN 60974-1, a d’al-
Sie bezpecnostné ustanovenia tak, aby
bola zaistena jeho bezpec¢nost’ a bezpec-
nost’ tretej strany.

NEBEZPECENSTVO PRI ZVARANI
A BEZPECNOSTNE POKYNY PRE
OBSLUHU SU UVEDENE:

CSN 05 06 01/1993 Bezpetnostné usta-
noveni pre oblikové zvarani kovu. CSN
05 06 30/1993 Bezpecnostné predpisy
pre zvarani a plasmové rezani.

Zvaracka musi prochazet periodickymi
kontrolami podle CSN 33 1500/1990.
Pokyny pre prevadzanie revizie, viz. Pa-
ragraf 3 vyhlaska CUPB ¢&.48/1982 sb.,
CSN 33 1500:1990 a CSN 050630:1993
¢l. 7.3.

DODRZUJTE VSEOBECNE PROTI-
POZIARNI PREDPISY!

DODRZUJTE VSEOBECNE PROTI-
POZIARNI PREDPISY pri suasnom
reSpektovani miestnych  $pecifickych
podmienok.

Zvarani je Specifikované vzdy ako Cin-
nost’ s rizikom poziaru. Zvarani v mies-
tach s horPavymi nebo s vybu$nymi
materialy je prisne zakazané.

Na zvéracim stanovisti musi byt vzdy
hasiaci pristroje. Pozor! Iskry mozu spo-
sobit’ zapaleni mnoho hodin po ukonceni
zvarani predav§im na nepristupnych
miestach.

( stovensky
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2-TAKT-FUNKTION

Die 2-Takt-Funktion ist aktiv, wenn die
LED-Diode (Abb. 2 Pos. 11) nicht
leuchtet. Die LED-Diode erlischt durch
wiederholtes Driicken der FNC-Taste
(Pos. 2 Abb. 10).

e1l
@ @ CYCLE

® PuLS
Bei eingeschalteter 2-Takt-Funktion und
TIG-Modus mit Kontaktstart wird das
Gerit auf folgende Weise bedient: Beim
Kontakt der Elektrode mit dem zu
schweillenden Material und Betdtigen der
Brennertaste wird der Lichtbogen geziin-
det. Der Stromanstieg verlduft automa-
tisch je nach eingestellter Stromanstiegs-
zeit, bis der eingestellte Schweil3strom-
wert erreicht ist. Die Brennertaste muss
dabei gedriickt bleiben. Nach Freigabe
der Taste beginnt der Schweillstrom au-
tomatisch und in Abhéngigkeit von der
eingestellten Absenkzeit zu sinken, bis er
den If-Wert erreicht hat, bei dem er ab-
geschaltet wird.

4-TAKT-FUNKTION

Die LED-Diode (Pos. 11 Abb. 2) signali-
siert die 4-Takt-Funktion. Diese Funkti-
on kann sowohl im TIG-Modus, als auch
im Modus TIG HF verwendet werden.
Diese Funktion wird durch wiederholtes
Driicken der FNC-Taste (Pos.10 Abb. 2)
gewdhlt.

11

@ PULS

Bei eingeschalteter 4-Takt-Funktion und
TIG-Modus mit Kontaktstart wird das
Gerit auf folgende Weise bedient: Beim
Kontakt der Elektrode mit dem zu
schweillenden Material und Betétigen der
Brennertaste wird der Lichtbogen geziin-
det. Solange die Brennertaste gedriickt
bleibt, verbleibt der Schweiflstrom auf

dem Wert von 20A. Nach Freigabe der
Taste steigt der Schweifistrom automa-
tisch bis zum eingestellten Iw-Wert an.
Nach dem erneuten Driicken und soforti-
ger Freigabe der Brennertaste erlischt so-
fort der Schweilllichtbogen. Wenn die
Taste jedoch weiter gedriickt wird, be-
ginnt der Schweilstrom automatisch auf
den Ir -Wert abzusinken, wobei er die ge-
samte Dauer, wihrend der die Brenner-
taste gedriickt bleibt, auf diesem Wert
verbleibt.

Die 4-Takt-Funktion wird durch wieder-
holtes Driicken der FNC-Taste aktiviert.
Dass die Funktion eingeschaltet ist, wird
durch die LED-Diode bestitigt (Abb. 2
Pos. 11).

Die 2-Takt-Funktion ist aktiv, wenn die
LED-Diode (Abb. 2 Pos. 11) nicht leuch-
tet.

Die 2-Takt-Funktion kann nicht in Ver-
bindung mit der CYCLE-Funktion ver-
wendet werden.

CYCLE-FUNKTION

Bei der Cycle-Funktion wird durch Drii-
cken der Brennertaste zwischen zwei
Schweistromwerten umgeschaltet

PULS-FUNKTION

Bei der Puls-Funktion kommt es zum au-
tomatischen Umschalten zwischen zwei
eingestellten Stromwerten in der entspre-
chenden Frequenz. Der Anteil des jewei-
ligen oberen und unteren Stroms in der
Pulsperiode ist 50% zu 50%.

TIG HF-MODUS

(mit kontaktlosem Start):

Die LED-Diode (Pos. 5 Abb. 2) signali-
siert den TIG HF-Modus (mit kontaktlo-
sem Start). Die Aktivierung des Lichtbo-
gens erfolgt durch einen Hochspan-
nungsentladung, ohne dass die Elektrode
in Kontakt mit dem zu schweiflenden
Material kommt. Dieser Modus wird
durch wiederholtes Driicken der MET-
Taste (Pos. 6 Abb. 2) gewihlt

@

-61 -

| KiTin 1500-1900HF )




Die LED-Diode (Pos. 8 Abb. 2) signali-
siert den MMA-Modus (Schweiflen mit
ummantelter Elektrode). Dieser Modus
wird durch wiederholtes Driicken der
MET-Taste (Pos. 6 Abb. 2) gewihlt.

"

or
® FHF

Einstellung des Schweifistromes - bei
leuchtender, als Iw gekennzeichneter
LED-Diode (Pos. 1 Abb. 2) wird mittels
Coder (Pos. 18 Abb. 2) ein Schweil3-
strom von 5-140, 160 oder 180 A (je
nach Gerétetyp) eingestellt.

Einstellung der HOTSTART-Dauer
Durch Betitigen der Modus-Taste MET
(Pos. 6 Abb. 2) wird das Geridt in den
MMA-Modus umgeschaltet, was von
der LED-Diode angezeigt wird (Pos. 8,
Abb. 2).

Durch Driicken der SET-Taste (Pos. 4
Abb. 2), leuchtet die LED-Diode auf
(Pos. 3 Abb. 2). Die LED-Dioden leuch-
ten zirka 6 sec., so wie auf der Abbil-
dung dargestellt ist. Wahrend dieser Zeit
kann mittels Coder (Pos. 18 Abb. 2) die
Zeit eingestellt werden, fiir welche die
Funktion HOTSTART aktiv bleibt. Die
Zeit wird mittels der Ziffern 0,0 bis 10,0
dargestellt. Bei Einstellung des Wertes
0,0 ist die HOTSTART-Funktion abge-
schaltet; 10.0 ist die Maximaldauer, d.h.
zirka 0,5 sec.

S

e 11
MET KN .2 @. CYCLE
® PHF ® Fuis
—i—
a

SET

TIG-MODUS:
Die Schweilinverter KITin 1500HF bis

KITin 1900HF ermoéglichen es, im TIG-
Modus mit Kontaktstart und TIG HF-
Modus mit kontaktlosem Start zu
schweiflen. Beide Betriebsmoden ermdg-
lichen das Schweiflen im 2- und 4-Takt-
Betrieb.

TIG-MODUS (mit Kontaktstart):

Die LED-Diode (Pos. 7 Abb. 2) signali-
siert den TIG-Modus (mit Kontaktstart).
Die Aktivierung des Lichtbogens erfolgt
durch direkten Kontakt der Elektrode mit
dem zu schweiflenden Material. Dieser
Modus wird durch wiederholtes Driicken
der MET-Taste (Pos. 6 Abb. 2) gewéhlt.

e
k

® ¥ HF

Bei diesem Modus lassen sich die fol-

genden Parameter einstellen:

- die Anstiegszeit zum Schweillstroms
in sec.

- der Schweiflstrom in A

- die Absenkzeit vom Schweil3strom
zum Endstrom in sec.

- Endstrom in A

- die Gasnachstromzeit in sec.

wobei die folgenden Funktionen wiahlbar

sind:

e  2-takt
e  4-takt
e CYCLE
e PULS

Die Moglichkeit zum Einstellen aller Pa-
rameter entsteht nach Driicken der SET-
Taste (Pos. 4 Abb. 2) mittels Coder (Pos.
18 Abb. 2). Die leuchtende Diode indiziert
den jeweiligen Parameter, der eingestellt
werden kann. Wenn der entspr. Parameter
nicht binnen 6 sec. gewdhlt und mittels
Coder reguliert wird, geht das Gerét au-
tomatisch in den Status ,,Schweillstrom-
einstellung® iiber. Dabei leuchtet die
LED-Diode Iw (Pos. 1 Abb. 2) auf.

@
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Po ukonceni zvarani nechte stroj mini-
malne 10 minat dochladit. Pokut’ nedo-
jde k dochladeni stroje, dochadza vnutri
k vel'kému ndrastu teploty, ktord moze
poskodit’ vykonové prvky.

BEZPECNOST PRACE PRI ZVA-

RANI KOVU OBSAHUJUCICH

OLOVO, KADMIUM, ZINOK, OR-

TUT A BERYLIUM

Udinte zvlastne opatreni, pokut’ zvarate

kovy, ktoré obsahuju tieto kovy:

e U nadrzi na plyn, oleje, pohonné
hmoty atd. (i prazdnych) nepreva-
dzajte zvaracské prace, lebo hrozi
nebezpecenstvo vybuchu. Svareni
je moZné prevadzat’® iba podle
zvlastnych predpisu !!!

e V priestoroch s nebezpecenstvom
vybuchu plati zvlastne predpisy.

e Pred kazdym zasahom v elektrické
casti, siatie krytu nebo ¢istenim je
nutné odpojit’ zariadeni z site.

PREVENCIA PRED :
URAZOM ELEKTRICKYM

PRUDOM

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

e  Pred akoukol'vek tdrzbou alebo op-
ravou vypnite zdroj z el. siete.

o  Uistite sa, Ze je zdroj spravne uzem-
neny.

e  Zvaracie zdroje KITin musi obslu-
hovat a prevadzkovat kvalifikovany
personal.

e  Vsetky pripojenia musia byt v sula-
de s platnymi predpismi a normami
vratane STN EN 60974-1 a zakon-
mi zabrafiujucimi urazom.

e Nezvarajte vo vlhkom prostredi
alebo pri dazdi.

e Nezvarajte s opotrebovanymi alebo
poskodenymi zvéaracimi kablami.
Vzdy kontrolujte zvaraci horak, zva-
racie a napajacie kable a uistite sa,
ze ich izolacia nie je poskodena ale-
bo nie su vodice vol'né v spojoch.

e Nezvarajte so zvaracim hordkom a
so zvaracimi a napéjacimi kablami,
ktoré maju nedostato¢ny prierez.

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

e Nikdy sa nedotykajte nabitych Casti
el. obvodu. Po pouziti opatrne odpo-
jte zvaraci horak od zdroja a zabran-
te kontaktu s uzemnenymi castami.

SPLODINY A PLYNY PRI
ZVARANI - BEZPE- @
CNOSTNE POKYNY

e  Zaistite Cistotu pracovne;j
plochy 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 ur-
¢ené na zvaranie do takej miery, aby
sa zabranilo uvolniovaniu toxickych
plynov.

e  Nezvarajte v miestach, kde je podo-
zrenie z uniku zemného ¢i inych
vybusnych plynov alebo blizko pri
spal’'ovacich motoroch.

e  Nepriblizujte zvaracie zariadenie k
vaniam uréenym pre odstrafiovanie
mastnoty, kde sa pouzivaju horlavé
latky a vyskytuji sa vypary trichlo-
rethylénu alebo inych zluc¢enin chlo-
ru, ktoré obsahujii uhl'ovodiky pou-
zivané ako rozpustadla, pretoze
zvaraci obluk a nim produkované
ultrafialové Ziarenie s tymito vy-
parmi reaguji a vytvaraji vysoko
toxické plyny.

OCHRANA PRED

ZIARENIM, POPALE-

NINY A HLUKOM

e Nikdy nepouzivajte rozbité alebo
inak poskodené ochranné zvaracské
kukly.

(" stowensky
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ZABRANENIE POZIARU
A EXPLOZII

Chrante svoje o¢i Specidlnou zvara-
cou kuklou vybavenou ochrannym
tmavym sklom (ochranny stupen
DIN 9-14).

Na zabezpecenie ochrany tmavého
ochranné¢ho skla pred rozstrekom
zvarového kovu umiestnite pred
tmavé sklo ¢ire sklo rovnakych roz-
merov.

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

Nezaénite zvarat, dokial’ sa nepre-
svedcite, ze vSetky osoby vo vasej
blizkosti st vhodne chranené pred
ultrafialovym ziarenim produkova-
nym zvaracim oblikom.

Thned’ vymente nevyhovujuce, alebo
poskodené ochranné tmavé sklo.
Vzdy pouzivajte vhodny ochranny
odev, vhodnu pracovni obuv,
ochrannt zvara¢sku kuklu a kozené
zvaracske rukavice, aby ste zabranili
popaleninam a odrenindm pri mani-
pulécii s materialom.

Pouzivajte ochranné slichadla alebo

timice do usi.

Odstrante z pracovného prostredia
vsetky horlaviny.

Nezvérajte v blizkosti horlavych
materialov ¢ tekutin  alebo
v prostredi s vybusnymi plynmi.
Nenoste obleenie impregnované
olejom a mastnotou, pretoze by is-
kry mohli spdsobit’ poziar.
Nezvarajte materialy, ktoré obsaho-
vali horlavé substancie alebo také
latky, ktoré po zahriati vytvaraju to-
xické alebo horlavé pary.
Nezvérajte predtym, nez sa uistite,
aké substancie zvarany predmet ob-
sahoval. Dokonca nepatrné stopy
horlavého plynu alebo tekutiny mo-
Zu sposobit’ exploziu.

e  Nikdy nepouzivajte kyslik na vyfu-
kavanie kontajnerov.

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

e  Majte blizko vasho pracoviska ha-
siaci pristroj.

e  Nikdy nepouzivajte v zvaracom ho-

raku kyslik, ale vzdy iba inertné
plyny a ich zmesi.

SPOJENE S ELEKTRO- @

MAGNETICKYM POLOM

e  Elektromagnetické pole vytvarané
zdrojom pri zvarani moze byt ne-
bezpeéné l'udom s kardiostimula-
tormi, pomdckami pre nepocujucich
a s podobnymi zariadeniami. Tito
Pudia musia priblizenie sa k zapoje-
nému pristroju konzultovat’ so svo-
jim lekdrom.

e  Nepriblizujte k zvaraciemu zdroju
hodinky, nosi¢e magnetickych dat a
pod., pokial’ je v prevadzke. Mohlo
by dojst v dosledku pdsobenia
magnetického pola k trvalému po-
Skodeniu tychto pristrojov.

e  Zvaracie zdroje su vyrobené v zho-
de s ochrannymi poziadavkami sta-
novenymi smernicami o elektro-
magnetickej kompatibilite (EMC).
Zhoduju s technickymi predpismi
normy STN EN 50199 a predpokla-
da sa ich Siroké pouzitie vo vset-
kych priemyselnych oblastiach, ale
nie pre domdce pouzitie! V pripade
pouzitia vinych priestoroch nez
priemyselnych, sa mézu vyskytnut’
ruSenia a poruchy ktoré bude po-
trebné rieit’ zvlastnymi opatrenia-
mi (vid. STN EN 50199, 1995 ¢1.9).
Ak dojde k elektromagnetickym po-
rucham, je povinnostou uzivatela
danu situdciu vyriesit’.

NEBEZPECENSTVO

( stovensky
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10
11

12
13

14

15
16
17

Bild 2

Pos. 12 LED-Diode der CYCLE-
Funktion

Pos. 13 LED-Diode der PULS-
Funktion

Pos. 14 LED-Diode des Zweitstroms 12
5-150, 170, 190 A

Pos. 15 LED-Diode Stromabsenkzeit 0
bis 10 s.

Pos. 16 LED-Diode des Endstromwer-
tes 5- 150, 170, 190A

Pos. 17 LED-Diode der Gasnachstrom-
zeit 0 bis 20 s.

Pos. 18 Unendliches Potenziometer zur
Parametereinstellung

Schweillkabelanschluf3

An das vom Netz abgeschaltene Gerit
SchlieBen Sie die Schweillkabel (positiv
und negativ) an, Elektrodehalter und
Massekabel mit richtiger Polaritdt fiir
ausgewéhlte Methode. (Bild 2)

Wiéhlen Sie die vom Hersteller angege-
bene Polaritdt aus. Die Schweillkabel
sollten mdoglichst kurz sein, nah beiein-
ander und am Fussbodenniveau oder in
seiner Néhe liegen.

GESCHWEIBTER TEIL

Das zum Schweif3en bestimmte Material
muss immer mit der Erde verbunden
sein, damit die Elektromagnetischestrah-

lung reduziert wurde. Muss man auch
darauf achten, dass die Erdung des ge-
schweifiten Materials die Unfallgefahr
oder Beschéddigung anderer elektrischen
Anlage nicht verursachte.

Einstellung der Schweillpa-

rameter

Einstellung Schweifl-Modus

Nach dem Einschalten des Gerétes leuch-
tet das Display auf und eine der LED-
Dioden  signalisiert den aktuellen
Schweil-Modus (MMA, TIG mit Kon-
taktziindung, oder TIG HF mit kontaktlo-
ser Ziindung). (Position 5, 7 oder 8 Abb.
2) Gleichzeitig leuchtet die Iw-Diode
(Pos. 1 Abb. 2), die den Schweillstrom
signalisiert, oder auch eine der LED- Di-
oden (Pos. 11, 12 oder 13), je nach zu-
letzt verwendetem Modus oder Funktion.

EINSTELLUNG DER SCHWEISS-
PARAMETERN IN DEN EINZEL-
NEN BETRIEBSMODEN

MMA-MODUS :

Beim Schweil-Modus MMA konnen die
folgenden Parameter eingestellt werden:

- der Schweif}strom in A

- die HOTSTART-Dauer in Sekunden

( oeurscn
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Bild 1

mit dem Schweilligerdt zugestellt war.

WICHTIG

Inverterschweilgerdte KITin 1900HF
sind standartméfBig mit einem Schuko-
Stecker fiir max. 16A - Netzstrom aus-
gestattet. Bei Betrieb mit mehr als 160
A des Schwei3stromes, muss man die-
sen Schuko-Stecker fiir anderen, der fiir
20A geeignet ist, umtauschen. Demzu-
folge ist es ndtig auch weitere Teile der
Elektroleitung fiir solche Leistung anpas-
sen.

Tabelle Nr. 2 - zeigt empfohlene Netzsi-
cherung fiir maximale Schweilstrome.

Bedienungselemente

BILD 1

Pos. 1 Hauptschalter. In Position ,,0 ist
das SchweiBgerit abgeschaltet.

Pos. 2 Netzanschlusskabel.

Pos. 3 Schutzgaseintritt

Pos. 4 Digitaler Steuerpanel

Pos. 5 Schnellkupplung - Minuspol

Pos. 6 Anschlussstecker zur Steuerung

der Brennertaste und fiir die
Fernbedienung
Pos. 7 Gasschnellkupplung - Austritt
Pos. 8 Schnellkupplung - Pluspol

Pos.1 LED-Diode fiir den Schweil3-
strom

Pos.2 LED-Diode der Gasvorstrom-
zeit 0 bis 20 sec.

Pos.3 LED-Diode Stromanstiegszeit
0 bis 10 sec.

Pos. 4  Einstellungstaste

Pos.5  LED-Diode fiir den TIG-Modus
mit kontaktloser Ziindung

Pos. 6  Taste - Schweil-Modus-Wahl

Pos.7 LED-Diode fiir den TIG-
Modus mit Kontaktziindung

(Anreifiziindung)

Pos.8 LED-Diode fiir den MMA-
Modus

Pos.9 Display mit Stromwert- und
Zeitangabe

Pos. 10 Funktionstaste
Pos. 11 LED-Diode - 4-Takt-Modus

Tabelle 2
KITin 1500HF | 1700HF 1900HF |
I Max 45% / "
*40% 140 A | 160 A | 180 A
Installierte 1 seva| sKVA |5,7KVA
Leistung
Absicherung 16 A 16 A 20 A
Netzkabel - 3x2,5 | 3x2,5 | 3x2,5
Querschnittin | mm? mm’ mm’
Massekabel - 2 2 2
Querschnitt 16 mm” | 16 mm” | 16 mm
Tabelle 3
Verlingerungskabel \ Querschnitt
1-20m 2,5 mm
@
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SUROVINY A ODPAD "

e Tieto zdroje st t‘
vyrobené z materialov,
ktoré neobsahuju toxické alebo je-
dovaté latky pre uzivatela.

e Pocas likvida¢nej fazy by mal byt
pristroj rozlozeny a jeho jednotlivé
komponenty by mali byt rozdelené
podla typu materialu, z ktorého boli

vyrobené.
LIKVIDACIE PQUZITE- E
HO ZARIADENI
|

Pre likvidacii vyrazeného za-
riadenie vyuzite zbernych miest/dvoru
urcenych do zpétnému odberu.

e Pouzité zariadenie nevhadzujte do

bezného odpadu a pouzite postup
A USKLADNENIE

uvedeny vyse.
STLACENYCH PLYNOV @

e Vzdy sa vyhnite kontaktu medzi
zvaracimi kablami prenasajucimi
zvaraci prud a fl'asami so stlacenym
plynom a ich uskladfiovacimi zaria-
deniami.

e Vzdy uzatvarajte ventily na fl'asiach
so stlacenym plynom, ak ich prave
nebudete pouzivat’.

e  Ventily na fl'asi inertného plynu po-
Cas pouzivania by mali byt tuplne
otvorené.

e  Pri manipulécii s fl'asou stlaceného
plynu pracujte so zvySenou opatr-
nost'ou, aby sa predislo posko