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CZ - Navod k obsluze a udrzbé
SK - Navod na obsluhu a udrzbu
EN - Instruction for use and maintenance

DE - Bedienungsanleitung
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Uvod

Vézeny zakazniku, dékujeme Vam za
divéru a zakoupeni naseho vyrobku. Pied
uvedenim do provozu si prosim dikladné
piectéte vSechny pokyny uvedené v tomto
navodu. Pro nejoptimalngjsi a dlouhodobé
pouziti musite pfisné dodrzovat instrukce
pro pouziti a udrzbu zde uvedené. Ve
Vasem z4jmu Vam doporucujeme, abyste
udrzbu a piipadné opravy sveéfili nasi
servisni organizaci, nebot’ ma dostupné
pfislusné vybaveni a specialné¢ vyskoleny
personal. Veskeré nase stroje a zafizeni
jsou predmétem dlouhodobého vyvoje.
Proto si vyhrazujeme pravo upravit jejich
vyrobu a vybaveni.

Popis

Stroje KITin jsou profesionalni svafovaci
invertory urCené ke svafovani metodami
MMA (obalenou elektrodou) a TIG s doty-
kovym startem (svafovani v ochranné
atmosféie netavici se elektrodou). Tedy
jsou to zdroje svatfovaciho proudu se str-
mou charakteristikou. Invertory KITin jsou
feSeny jako pienosné zdroje svatrovaciho
proudu. Stroje jsou opatieny popruhem pro
snadnou manipulaci a snadné noseni.
Svarovaci invertory KITin jsou zkonstruo-
vany  svyuzitim  vysokofrekvenéniho
transformatoru s feritovym jadrem, transis-
tory a jsou vybaveny elektronickymi funk-
cemi HOT START (pro snadnéjsi zapaleni
oblouku), ARC FORCE a ANTI STICK

ES prohlaseni o shodé
Tabulka 1
Technicka data KITin 130/TIG LA | KITin 150/TIG LA KITin 170/TIG LA
Vstupni napéti 50 Hz 1x230 V 1x230 V 1x230 V
Rozsah svéreciho proudu 10-130 A 10-150 A 10-170 A
Napéti na prazdno 88V 88V 88V
Zatézovatel 45% / *35% 130 A 150 A 170 A*
Zatézovatel 60% - 140 A 140 A
Zatézovatel 100% 125 A 125 A 125 A
Jisténi - pomalé char. D 16 A 16 A 20 A
Kryti P23 S IP23S IP23S
Rozméry DxSxV mm 310x143x220
Hmotnost kg 55 | 55 | 5.9
( ceswv | | Kimin 130-170 )

Poznamky:
Poznamky:
Note:
Bemerkungen:
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ES VYHLASENIE O ZHODE

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

674 01 Trebi¢

DIC: CZ25544390

prohlasujeme na svoji vyluénou zodpovednost, Ze vyrobky nize uvedené spliuji poziadavky
zakona 168/1997 Sb., v poslednom zneni a zakona 169/1997 Sb. v poslednom znenie
a nariadenie vlady 17/2003, 18/2003, 24/2003.

Typy:

KITin 130 KITin 150 KITin 170

KITin 130 TIG LA KITin 150 TIG LA KITin 170 TIG LA
KITin 130 TIG LAV KITin 150 TIG LAV KITin 170 TIG LA V

Popis elektrického zariadenie:
Zvéraci invertor pre zvaranie MMA/TIG

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

Posledni dvojcisle roku, kedy bolo na vyrobky oznaceni CE umiestené:
02

Miesto vyhlasenia 20.9.2005

Datum vyhlasenia Ttebid

Meno Martin Keliar
Funkcia jednatel’ spolo¢nosti
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(zabranuje prilepeni elektrody).

Stroje KITin TIG LA a KITin TIG LA
V jsou vybaveny funkcemi nastavitelny
HOT START, ARC FORCE, ANTI
STICK, TIG PULS, TIG DOWN SLOPE,
TIG koncovy proud, bezpecnostnim sys-
témem V.R.D. Varianty TIG LA V jsou
navic vybaveny automatickym plynovym
elektroventilem.

Stroje KITin jsou pfedev§im uréeny do
vyroby, udrzby, na montaze nebo do do-
maci dilny.

Svatovaci stroje KITin jsou v souladu s
pfislusnymi normami a natizenimi Evrop-
ské Unie a Ceské republiky.

Technicka data

Obecna technicka data strojii jsou shrnuta
v tabulce 1.

Omezeni pouZziti

(CSN EN 60974-1)

Pouziti zdroje svafovaciho proudu je
typicky pferusované, kdy se vyuziva neje-
fektivnéjsi pracovni doby pro svafovani a
doby klidu pro umisténi svafovanych &asti,
pfipravnych operaci apod. Tyto svafovaci
invertory jsou zkonstruovany zcela bez-
pecné k zatézovani max. 130A, 150A a
170A nominalniho proudu po dobu prace
45% respektive 35% z celkové doby uziti.
Smérnice uvadi dobu zatizeni v 10 minu-
tovém cyklu. Napft. za 30% pracovni cyk-
lus zatéZovani se povazuji 3 minuty z
deseti minutového ¢asového useku. Jestli-
ze je povoleny pracovni cyklus prekrocen,
bude v dasledku nebezpecného piehiati
pferuSen termostatem, v zajmu ochrany
komponentti svaiecky. Toto je indikovano
rozsvicenim Zzlutého termostatového sig-
nalniho svétla na pfednim ovladacim
panelu stroje. Po n€kolika minutach, kdy
dojde k opétovnému ochlazeni zdroje a
zluté signalni svétlo se vypne, stroj je
pfipraven pro opétovné pouziti. Stroje
KITin jsou konstruovany v souladu
s ochrannou urovni IP 23 S.

Bezpecnostni pokyny

Svatovaci invertory KITin musi

byt pouzivany vyhradné pro
svafovani a ne pro jiné neodpovidajici
pouziti. Nikdy nepouZivejte svatovaci stroj
s odstranénymi kryty. Odstranénim krytt
se snizuje uéinnost chlazeni a muze dojit k
poskozeni stroje. Dodavatel v tomto piipa-
dé neptejimd odpovédnost za vzniklou
Skodu a nelze z tohoto diivodu také uplat-
nit narok na zarucni opravu. Jejich obsluha
je povolena pouze vyskolenym a zkuse-
nym osobam. Operator musi dodrzovat
normy CSN EN 60974-1, CSN 050601,
1993, CSN 050630, 1993 a veskera bez-
pecnostni ustanoveni tak, aby byla zajiste-
na jeho bezpefnost a bezpecnost tieti
strany.

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

CSN 05 06 01/1993 Bezpeénostni ustano-
veni pro obloukové svafeni kovii. CSN 05
06 30/1993 Bezpecnostni piedpisy pro
svareni a plasmové fezani.

SvéfeCka 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!

DODRZUITE VSEOBECNE PROTIPO-
ZARNI PREDPISY pii souasném respek-
tovani mistnich specifickych podminek.
Svafovani je specifikovano vzdy jako
¢innost s rizikem pozaru. Svafovani v
mistech s hoflavymi nebo s vybu$nymi
materialy je prisné zakazano.

Na svafovacim stanovisti musi byt vzdy
hasici pristroje.

POZOR! Jiskry mohou zpusobit zapaleni
mnoho hodin po ukonceni svafovani pie-
devsim na nepfistupnych mistech.

( ceswv |
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Po ukonceni svafovani nechte stroj mini-
maln¢ deset minut dochladit. Pokud nedo-
jde kdochlazeni stroje, dochazi uvnitf
k velkému nartstu teploty, kterd muze
poskodit vykonové prvky.

BEZPECNOST PRACE PRI SVARO-
VANI KOVU OBSAHUJICICH OLO-
VO, KADMIUM, ZINEK, RTUT A
BERYLIUM

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

PREVENCE PRED )
URAZEM ELEKTRICKYM

PROUDEM

U nadrzi na plyn, oleje, pohonné hmo-
ty atd. (i prazdnych) neprovadéjte sva-
te¢ské prace, nebot' hrozi nebezpeci
vybuchu. Svafreni je moZné provadét
pouze podle zvlastnich predpisi !!!
V prostorach s nebezpecim vybuchu
plati zvlastni predpisy.

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

Neprovadéjte opravy stroje v provozu
a je-li zapojen do el. sité.

Pted jakoukoli udrzbou nebo opravou
vypnéte stroj z el. sité.

Ujistéte se, Ze je stroj spravné uzem-
nén.

Svatovaci stroje KITin musi byt
obsluhovany a provozovany kvalifi-
kovanym personalem.

VSechna pfipojeni musi souhlasit
s platnymi regulemi a normami CSN
332000-5-54, CSN EN 60974-1 a za-
kony zabrafujicimi turaztim.
Nesvatujte ve vlhku, vlhkém prostie-
di nebo za deste.

Nesvatujte s opotiebovanymi nebo
poskozenymi svafovacimi kabely.
Vzdy kontrolujte svafovaci hotdk,
svafovaci a napajeci kabely a ujistéte
se, ze jejich izolace neni poskozena,
nebo nejsou vodice volné ve spojich.

ZPLODINY A PLYNY
PRI .
BEZPECNOSTNI POKYNY

Nesvatujte svafovacim hofdkem a
svafovacimi a napajecimi kabely, kte-
ré maji nedostate¢ny prufez.

Zastavte svafovani, jestlize jsou hotak
nebo kabely piehiaté, aby se zabrani-
lo rychlému opotfebovani izolace.
Nikdy se nedotykejte nabitych Casti
el. obvodu. Po pouziti opatrné odpojte
svafovaci hotak od stroje a zabrante
kontaktu s uzemnénymi ¢astmi.

Zajistéte Cistou pracovni plochu a
odvétravani od veskerych plyni vy-
tvafenych béhem svafovani, zejména
v uzavienych prostorach.

Umistéte svafovaci soupravu do
dobfe vétranych prostor.

Odstrante veskery lak, necistoty a
mastnoty, které pokryvaji ¢asti urené
ke svafovani tak, aby se zabranilo
uvolnovani toxickych plynt.

Pracovni prostory vzdy dobie vétrej-
te. Nesvafujte v mistech, kde je pode-
zfeni z iniku Zemniho ¢i jinych vy-
busnych plynt, nebo blizko u spalo-
vacich motord.

Nepriblizujte ~ svafovaci  zafizeni
k vandm uréenym pro odstraiiovani
mastnoty a kde se pouzivaji hotlavé
latky a vyskytuji se vypary trichlore-
thylenu nebo jiného chloru, jez obsa-
huje uhlovodiky, pouZzivané jako roz-
poustédla, nebot’ svafovaci oblouk a

SVAROVANI -

produkované  ultrafialové  zafeni
s témito parami reaguji a vytvareji
vysoce toxické plyny.

OCHRANA PRED ZARE-

NIiM, POPALENINAMI

A HLUKEM

Nikdy nepouzivejte rozbité nebo
defektni ochranné masky.

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

( ceswv |
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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 spliuji 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 130 KITin 150 KITin 170

KITin 130 TIG LA KITin 150 TIG LA KITin 170 TIG LA
KITin 130 TIG LAV KITin 150 TIG LAV KITin 170 TIG LAV

Popis elektrického zatizeni:
Svatovaci MMA/TIG stroje

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

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

02
Misto vydani: 20.9.2005
Datum vydani: Ttebic
Jméno: Martin Keliar
Funkece: jednatel spole¢nosti
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Osvédceni o jakosti a kompletnosti vyrobku / Osvedcenie o akosti a kompletnosti vyrobku
Testing certificate / Qualititszerfifikat des Produktes

Vyrobce / Vyrobca . .

Producer / Produzent Kiihtreiber, s.r.o.

IT:‘I?ZW a ?P Vyﬁfoti“ KITin 130 KITin 150 KITin 170

T;;ZV atyp vyrobku KITin 130 TIG LA KITin 150 TIG LA KITin 170 TIG LA
Bennenung und Typ KITin 130 TIGLAV ~ KITin1S0TIGLAV  KITin170 TIGLA V

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

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
seller

Stempel und Unterschrift des|

Verkéufers

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

Datum pievzeti servisem
Datum prevzatia servisom
Date of take-over

Datum Ubernahme durch
Servisabteilung

Datum provedeni opravy
Datum prevzatia z opravy
Date of repair

Datum Durchfiithrung 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
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ZABRANENI POZARU
A EXPLOZE

Chraiite své oc€i specidlni svafovaci
kuklou opatfenou ochrannym tmavym
sklem (ochranny stupeni DIN 9 - 14).
Nedivejte se na svafeci oblouk bez
vhodného ochranného $titu nebo hel-
my.

Nesvatujte pied tim, nez se ujistite, ze
vSichni lidé ve vasi blizkosti jsou
vhodné chranéni.

Thned odstranite nevyhovujici ochran-
né tmavé sklo.

Davejte pozor, aby oc¢i blizkych osob
nebyly poskozeny ultrafialovymi pa-
prsky produkovanymi svarecim ob-
loukem.

Vzdy pouzivejte ochranny od@v,
vhodnou pracovni obuv, netfistivé
bryle a rukavice.

Pouzivejte ochranna sluchatka nebo
usni vyplné.

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

Odstrarite z pracovniho

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

Neméjte na sobé obleceni impregno-
vané olejem a mastnotou, nebot’ by
jiskry mohly zpusobit pozar.
Nesvatujte materialy, které obsahuji
hoflavé substance nebo ty, které vy-
tvari toxické nebo hotlavé pary pokud
se zahfeji.

Nesvafujte pfed tim, nez zjistite, které
substance materialy obsahuji. Dokonce
nepatrné stopy hotlavého plynu nebo
tekutiny mohou zpisobit explozi.
Nikdy nepouzivejte kyslik k vyfouka-
vani kontejnert.

Vyvarujte se svafovani v prostorach a
rozsahlych dutinach, kde by se mohl
vyskytovat zemni ¢i jiny vybusSny
plyn.

NEBEZPECI SPOJENE
S ELEKTROMAGNE-
TICKYM POLEM

SUROVINY A ODPAD

Mgjte blizko Vaseho pracovisté hasici
pfistroj.

Nikdy nepouzivejte kyslik ve svafo-
vacim hotéku, ale vzdy jen netecné

plyny a jejich smési.

Elektromagnetické pole vytvafené
strojem pii svafovani mize byt ne-
bezpecné lidem s kardiostimulatory,
pomuckami pro neslysici a s podob-
nymi zafizenimi. Tito lidé musi pfi-
blizeni k zapojenému pfistroji konzul-
tovat se svym lékafem.

Nepfiblizujte ke stroji hodinky, nosi-
¢e magnetickych dat, hodiny apod.,
pokud je v provozu. Mohlo by dojit
v disledku pisobeni magnetického
pole ktrvalym poskozenim téchto
piistroja.

Svafovaci stroje jsou ve shodé
s ochrannymi pozadavky stanoveny-
mi smérnicemi o elektromagnetické
kompatibilit¢ (EMC). Zejména se
shoduji s technickymi pfedpisy nor-
my CSN EN 50199 a piedpoklada se
jejich Siroké pouziti ve vSech primys-
lovych oblastech, ale neni pro domaci
pouziti! V pfipadé pouziti v jinych
prostorach nez prumyslovych mohou
existovat nutnd zvlastni opatfeni (viz
CSN EN 50199, 1995 ¢L.9). Jestlize
dojde k elektromagnetickym poru-
cham, je povinnosti uzivatele nastalou
situaci vyfesit.

Tyto stroje jsou postaveny t)

z material, které neobsa-

huji toxické nebo jedovaté latky pro
uzivatele.

Béhem likvidadni faze je pfistroj
rozlozen, jeho jednotlivé komponen-
ty jsou bud’ ekologicky zlikvidovany
nebo pouzity pro dal§i zpracovani.

( ok |
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ZARIZEN{

e Pro likvidaci
vyfazeného zafizeni
vyuzijte sbérnych mist ur€enych k
odbéru pouzitého elektrozatizeni (sid-
lo firmy Kiihtreiber, s.r.0.).

e Pouzité zafizeni nevhazujte do bézné-
ho odpadu a pouzijte postup uvedeny

A USKLADNEN{

vyse.
STLACENYCH PLYNU @

e Vzdy se vyhnéte kontaktu mezi kabe-
ly prenasejicimi svafovaci proud a
lahvemi se stlaenym plynem a jejich
uskladiiovacimi systémy.

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

e  Ventily na lahvi inertniho plynu by
mély byt Gplné otevieny, kdyz jsou
pouZzivany.

e ZvySena opatrnost by méla byt pfi
pohybu s lahvi stlaceného plynu, aby
se zabranilo poskozenim ¢i uraztim.

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

e Vpiipadé, ze chcete ziskat dalsi
informace, konzultujte bezpecnostni
pokyny tykajici se pouzivani stlace-
nych plynit dle norem CSN 07 83 05
a CSN 07 85 09.

LIKVIDACE POUZITEHO ﬁ

MANIPULACE

UMISTENI STROJE

Pfi vybéru pozice pro umisténi stroje dejte
pozor, aby nemohlo dochédzet k vniknuti
vodivych necistot do stroje (napt. odlétaji-
ci ¢astice od brusného nastroje).

UPOZORNENI!
Pfi pouzivani svafovaciho stroje na na-
hradni zdroj napajeni, mobilni zdroj el.
proudu (generator), je nutno pouzit kvalit-
ni nahradni zdroj o dostate¢ném vykonu a
s kvalitni regulaci.

Vykon zdroje musi odpovidat minimalné
hodnoté piikonu uvedeném na Stitku stroje
pro max. zatizeni. Pfi nedodrzeni této
zasady hrozi, Ze stroj nebude kvalitn€ nebo
vibec svafovat na udavany maximalni
svafovaci proud, pfipadné i muze dojit
k poskozeni stroje z divodu velkych po-
kles a nartstu napajeciho napéti.

Instalace
Misto instalace pro stroje KITin by mélo
byt peclivé zvazeno, aby byl zajistén
bezpeény a po vSech strankach vyhovujici
provoz. UZivatel je zodpovédny za instala-
ci a pouzivani systému v souladu
s instrukcemi vyrobce uvedenymi v tomto
navodu. Vyrobce neruci za Skody vzniklé
neodbornym pouzitim a obsluhou. Stroje
KITin je nutné chranit pred vlhkem a
destém, mechanickym poskozenim, priva-
nem a piipadnou ventilaci sousednich
stroju, nadmérnym pietéZovanim a hrubym
zachazenim. Pfed instalaci systému by mél
uzivatel zvazit mozné elektromagnetické
problémy na pracovisti, zejména Vam
doporucujeme, aby jste se vyhnuli instalaci
svafovaci soupravy blizko:
e signdlnich, kontrolnich a telefonnich
kabelti
e radiovych a televiznich pfenasect a
pfijimact
e pocitact, kontrolnich a méficich
zafizeni
e  bezpeCnostnich a ochrannych zatizeni
Osoby s kardiostimulatory, pomtickami pro
neslySici a podobné¢ musi konzultovat
pfistup k zafizeni v provozu se svym léka-
fem. Pfi instalaci zafizeni musi byt pracov-
ni prostiedi v souladu s ochrannou urovni
IP 23 S. Tyto stroje jsou chlazeny prostred-
nictvim nucené cirkulace vzduchu a musi
byt proto umistény na takovém misté, kde
jimi vzduch mize snadno proudit.

Pripojeni do napajeci sité
Pied ptipojenim svafecky do napajeci sité
se ujistéte, ze hodnota napéti a frekvence

( ok |
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Elektrotechnické schéma KITin 130-170 TIG LA/LA-V
Elektrotechnické schéma KITin 130-170 TIG LA/LA-V

Electrical diagram KITin 130-170 TIG LA/LA-V
Schaltplan KITin 130-170 TIG LA/LA-V
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KITin 170

Obr. 1
PANEL KITin TIG LA/LA-V

HOT START

MMA

napajeni v siti odpovida napéti na vyrob-
nim §titku pfistroje a Zze je hlavni vypinac
svarecky v pozici ,,0%. Pro pfipojeni do el.
sit¢ pouzivejte pouze origindlni zastrcku
stroji KITin. Chcete-li zastrcku vymenit,
postupujte podle nasledujicich instrukei:
e  pro ptipojeni stroje k napajeci siti
jsou nutné 2 piivodni vodice
e tieti, ktery je ZLUTO-ZELENY, se
pouziva pro zemnici pfipojeni
Piipojte  normalizovanou  zastréku
(2p+e) vhodné hodnoty  zatiZeni
k pfivodnimu kabelu. Méjte jisténou
elektrickou zasuvku pojistkami nebo
automatickym jisti¢em. Zemnici obvod
zdroje musi byt spojen s uzemiiujicim
vedenim (ZLUTO-ZELENY vodi¢).
POZNAMKA: Jakékoli  prodlouzeni
kabelu vedeni musi mit odpovidajici pru-
tez kabelu a zdsadn€¢ ne s mensim prame-
rem nez je origindlni kabel dodavany
s pfistrojem.
UPOZORNENI: Svarovaci stroj KITin
170 je z vyroby vybaven piivodni vidlici,
ktera vyhovuje jisténi pouze 16A. Pii
pouzivani téchto stroji na vice nez 160A
vystupniho proudu je nutné ptivodni vidli-
ci vyménit za vidlici, ktera odpovida jiste-
ni 20A.

Tomuto jisténi musi soucasné¢ odpovidat
provedeni a jisténi elektrického rozvodu.

Ovladaci prvk

OBRAZEK 1 - jen KITin TIG LA/LA-V

Pozice 1 Displej
hodnoty

Pozice 2 Tlacitko MET kterym se voli
metoda svafovani MMA, nebo
TIG

Pozice 3 Tlacitko SET kterym se nastavu-
ji svatovaci parametry

Pozice 4 LED dioda signalizujici nastavo-
vani hodnot funkce HOTSTART
- procentuelni navyseni svafova-
ciho proudu na zacatku svatrova-
ciho procesu. Funkci % HOT-
START lze regulovat v rozmezi
0 (funkce je vypnuta) az po ma-
ximalni navySeni startovaciho
proudu o 70%.

Pozice 5 LED dioda signalizujici nastavo-
vani hodnot funkce HOTSTART
- Cas trvani funkce HOTSTART

Pozice 6 LED dioda signalizujici nastavo-
vani hodnot svarovaciho proudu
- spole¢né pro metody MMA a
TIG

Pozice 7 LED dioda signalizujici nastavo-

zobrazujici nastavené

( eesky |
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Obr. 2

vani hodnoty koncového svato-
vaciho proudu - jen u metody TIG

Pozice 8 LED dioda signalizujici nasta-
vovani hodnot frekvence pulsace
svafovaciho proudu - jen u me-
tody TIG

Pozice 9 LED dioda signalizujici nasta-
vovani hodnot dob&hu svafova-
ciho proudu - jen u metody TIG;
pii metod¢ MMA tato dioda sig-
nalizuje zapnuti bezpecnostni
funkce V.R.D.

Pozice 10 LED dioda signalizujici metodu
svafovani - TIG metoda

Pozice 11 LED dioda signalizujici metodu
svafovani - MMA metoda

Pozice 1 Hlavni vypinac. V pozici ,,0“ je
svarecka vypnutd

Pozice 2 Napdjeci ptivodni kabel

Pozice 3 Rychlospojka minus p6l

Pozice 4 Potenciometr pro nastaveni
svatrovaciho proudu

Pozice 5 Konektor dalkového ovladani

Pozice 6 Rychlospojka plus pol

Pozice 7 Potenciometr pro nastaveni
svafovaciho proudu - jen KITin
TIG LA/LA-V

Pozice 8 Digitalni panel - jen KITin TIG
LA/LA-V

Pozice 9 Prepinac dalkového ovladani

Pozice 10 Prepina¢ metody MMA/TIG

Pozice 11 Plynova spojka pro pfipojeni
horéku - jen u KITin TIG LA-V

Pripojeni svarovacich kabeli
Do pfistroje odpojeného ze sité piipojte
svafovaci kabely (kladny a zaporny), drzak
elektrody a zemnici kabel se spravnou
polaritou pro zvoleny typ metody. Zvolte
polaritu uddvanou vyrobcem. Svafovaci
kabely by mély byt co nejkratsi, blizko
jeden druhému a umisténé na urovni pod-
lahy nebo blizko ni.

SVAROVANA CAST

Material, jez ma byt svafovan musi byt
vzdy spojen se zemi, aby se zredukovalo
elektromagnetické zafeni. Velkd pozornost
musi byt téz kladena na to, aby uzemnéni
svafovaného materialu nezvysSovalo ne-
bezpe¢i tUrazu nebo poskozeni jiného
elektrického zatizeni.

Nastaveni svarovacich para-

metri - KITin TIG LA/LA-V

NASTAVENI METODY SVAROVAN{

Po zapnuti stroje se rozsviti displej a jedna
LED pro metodu MMA nebo TIG (po-
sledni zvolend pted vypnutim). Zmacknu-
tim tlac¢itka MET se rozsviti druhda LED
metody. Metoda svafovani je zvolena.

NASTAVENi PARAME]:R(’J SVARO-
VANI PRO JEDNOTLIVE METODY

( ok |
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Position Name

Base

Inductor

10 pin cable

Hotstart PCB

Main Transformer

Exciting transformer

Varistor

Feedback impedance transformer
Filter capacitors set (130, 150)
Fan

Main switch

Rear panel

Set of rear panel (130, 150)
Mains cable 3x 2,5

Front panel (130,150)

Front panel 150 TIG LA

Front panel set (130)

Front panel set (150)

Front panel set (150 TIG LA)
Quick connection core 25mm?2
Plastic sticker CE

Current adjustment knob
Instrument knob HF (TIG LA)
Connector of remote control
Front panel sticker (130)

Front panel sticker (150)

Front panel sticker (TIG LA)
Main cable clamp

Cross piece

Primary bridge

Cable kit of EMC filter + auxiliary
supply + varistor

IGBT set (130, 150)

EMC filter + auxiliary supply
Output rectifier set (130, 150)
Thermostat (150)

Thermostat 110° (150 TIG LA)
Driving control set (130-190)
Protection circuit set (130-190)
Exciting set (130-190)

PCB AEK 803-006

Metal cover

Side sticker KITin 130

Side sticker KITin 150 and LA
Front driving control PCB

Base sticker 130

Base sticker 150 and LA

PCB AEK 802-010 (KITin TIG LA)
Sticker — keyboard TIG LA/LA-V

Beschreibung

Boden

Drossel

Verbindung 10 Pin
Flacheverbindung - hotstart
Haupttransformator
Erregttransformator

Varistor

MeBtransformator

Satz von Filterkondensatoren
Liifter

Hauptschalter

Hintere Stirn

Set hintere Stern (130, 150)
Zufiihrungskabel 3x2,5
Vordere Stirn (130,150)
Vordere Stirn 150 TIG LA

Set vordere Stirn (150)

Set vordere Stirn (150)

Set vordere Stirn (150 TIG LA)
Schnellkupplung komplett 25mm 2
Plastische Selbstklebefolie CE
Potentiometerknopf
Gerétknopf HF (TIG LA)
Stecker der Fernbedienung
Vordere Selbstklebefolie (130)
Vordere Selbstklebefolie (150)
Selbstklebefolie vorderer Tastatur LA
Halter fur Zufiihrungskabel
Versteifung

Eingangsbriicke

Biindel PCB Filter EMC + Hilfsquel-
le + Varistor

Set IGBT (130, 150)

PCB Filtr EMC + Hilfsquelle

Set Ausgansgleichrichter

Thermostat (150)

Thermostat (150) 110° (150 TIG LA)
Set von leitende Elektronik(130-190)
Set Leistungstransistorenerregung
Flachverbindung (130-190)
Blechabdeckung AEK 803-006

Deckel aus Blech
Seitenselbstklebefolie KITin 130
Seitenselbstklebefolie KITin150undLA
PCB Frontalsteuerpanel

Etikette leitende

Etikette leitende 150 i LA

Leiterplatte leitende AEK 802-010 (LA)|
Etikette fiir Paneel LA/LA-V

Code

31153
10117
10539
10437
10150
30403
40942
10118
10541
30451
31105
10345
10556
31064
10344
10449
10554
10555
10638
30419
30654
30597
30860
30041
31333
31292
31559
20375
10406
40945

10403

10544
10393
10548
30150
32003
10552
10543
10553
10422
31185
30724
31250
10443
30915
31249
10388
31559
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Seznam nahradnich dila
Dno

Tlumivka

Propoj 10-pinovy

Plosny spoj - hotstart
Transformator hlavni
Transformator budici

Varistor

Transformator métici

Set filtra¢nich kondenzatorti
Ventilator

Vypina¢ hlavni

Celo zadni

Set zadniho ¢ela (130, 150)
Kabel ptivodni 3x2,5

Celo predni (130,150)

Celo predni 150 TIG LA

Set piedniho ¢ela (130)

Set piedniho cela (150)

Set pfedniho ¢ela (150 TIG LA)
Rychlospojka komplet 25mm 2
Samolepka plasticka CE

Knoflik potenciometru

Knoflik piistrojovy HF (TIG LA)
Konektor dalkového ovladani
Samolepka ¢elni (130)
Samolepka celni (150)
Samolepka ¢elni klavesnice (LA)
Prichytka pfivodniho kabelu
Vyztuha

Mustek vstupni

Svazek PCB filtru EMC + pomocného
zdroje + varistor

Set IGBT (130, 150)

PCB filtr EMC+pomocny zdroj
Set vystupniho usmériiovace
Termostat (150)

Termostat 110° (150 TIG LA)
Set fidici elektroniky (130-190)
Set ochranného obvodu

Set buzeni vykon. Tranzistorti
Plosny spoj AEK 803-006

Kryt plechovy

Samolepka bo¢ni KITin 130
Samolepka bo¢ni KITin 150 i LA
Plosny spoj - panel fidici ¢elni
Samolepka vykonnostni 130
Samolepka vykonnostni 150 i LA
Plosny spoj fidici AEK 802-010 (LA)
Samolep.na panel klavesnice LA/LA-V

Zoznam nahradnych dielov
Dno

Tlmivka

Prepoj 10 pinovy

PCB hotstart

Transformator hlavni
Transformator budiaci

Varistor

Transformator meraci

Set filtracnych kondenzatoru
Ventilator

Hlavny vypina¢

Zadné plastové celo

Set zadného cela (130, 150)
Kabel privodny 3x2,5

Predné plastové ¢elo (130,150)
Predné plastové ¢elo 150 TIG LA
Set predného cela (130)

Set predného cela (150)

Set predného cela (150 TIG LA)
Rychlospojka komplet 25mm 2
Samolepka plasticka CE

Gombik potenciometru

Gombik pristrojovy HF (TIG LA)
Konektor dial’kového ovladanie
Samolepka ¢elni (130)
Samolepka celni (150)
Samolepka celni klavesnice (LA)
Prichytka privodného kabelu
Vystuha

Mostik vstupni

Zvizok PCB filtru EMC + pomocného
zdroje + varistor

Set IGBT (130, 150)

PCB filter EMC + pomocny zdroj
Set vystupného usmeriovace
Termostat (150)

Termostat 110° (150 TIG LA)
Set riadiaca elektroniky (130-190)
Set ochranného obvodu

Set budenie vykon. tranzistorov
Plosny spoj AEK 803-006

Kryt plechovy

Samolepka bo¢ni KITin 130
Samolepka bo¢ni KITin 150 i LA
PCB panel riadiaca ¢elni
Samolepka vykonnostni 130
Samolepka vykonnostni 150 1 LA
Plosny spoj riadiaca AEK 802-010
Samolep. na panel klavesnice LA/LA-V

31153
10117
10539
10437
10150
30403
40942
10118
10541
30451
31105
10345
10556
31064
10344
10449
10554
10555
10638
30419
30654
30597
30860
30041
31333
31292
31559
20375
10406
40945

10403

10544
10393
10548
30150
32003
10552
10543
10553
10422
31185
30724
31250
10443
30915
31249
10388
31559
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MOZNOSTI NASTAVENI PARAME-

TRU PRO METODU MMA:

e  svafovaci proud 10-150 A

e hodnota ,,navyseni startovaciho prou-
du“ HOTSTART ,,0“ (HOTSTART
vypnut) az 70% svafovaciho proudu

e  (as dob&hu ,startovaciho proudu® 0,1
az 0,9 sec.

Metoda MMA - nastaveni_svaiovaciho

proudu
Potenciometrem nastavte pozadovanou

hodnotu svatovaciho proudu.

Metoda MMA - nastaveni hodnoty
HOTSTARTu

Stlacujte tlacitko SET az se rozsviti LED %
jako na obrazku. Potenciometrem nastavte
pozadovanou hodnotu navySeni proudu v
%. Je-li na displeji hodnota 30, znamena to
navyseni startovaciho proudu o 30%.

Metoda MMA - nastaveni hodnoty ¢asu
HOTSTARTu
Stlacujte tlacitko SET aZ se rozsviti LED
stejna jako na obrazku. Potenciometrem
nastavte pozadovanou hodnotu doby trvani
HOTSTARTu.

- W
%= CMNAVR.D)

o T Lol e
HOT START 0o )

MMA TG +—I_

Priklad:

1. Pfi nastaveném svafovacim proudu
100A (sviti LED Iw, pozice 6 obrazek
1, a LED TIG pozice 11 obrazek 1),
displej zobrazuje 100 (100A)

2.  Zmacknutim tlacitka SET se rozsviti
LED % pozice 4 obrazek 1. Je mozné
nastavit hodnotu startovaciho proudu
- HOTSTART naptiklad o 50% vyssi
(nastavime potenciometrem na disple-
ji 50). Vysledny ,,startovaci proud” je
150A. Funkce HOTSTART se da vy-
pnout nastavenim 0%.

3. Opétovnym zmacknutim tlacitka SET
se rozsviti LED t pozice 5 obrazek 1.
Je mozné nastavit hodnotu doby do-
béhu startovaciho proudu - napf. 0,2
sec (nastavime potenciometrem na
displeji 0,2). Cas dob&hu startovaciho
proudu je 0,2 sec.

METODA MMA - BEZPECNOSTNI
FUNKCE V.R.D. (pouze KITin LA
nebo LA-V)

Bezpecnostni systém V.R.D. (z anglického
Voltage-Reduce-Devices) zabezpeCuje (v
ptipadé¢ jeho zapnuti) nizké napéti na
vystupu stroje - 15V. Jde o bezpetnou
hodnotu napéti na vystupu stroje, ktera se
ihned po dotyku svafovaného materidlu
elektrodou zméni na hodnotu svarovaciho
napéti. Po ukonceni svatovaciho procesu
se hodnota napéti automaticky nastavi na
hodnotu 15V. Napéti na prazdno na vystu-
pu stroje pfi vypnutém V.R.D. systému je
88V (KITin LA) a 68V (KITin LA-V).

Metoda MMA - zapnuti funkce V.R.D.
Vypnéte stroj hlavnim vypinacem. Na
pfednim panelu zmacknéte a drzte tlacitko
MET a zapnéte stroj hlavnim vypina¢em.
Az po zapnuti tlacitko MET uvolnéte.

Na panelu se rozsviti LED dioda MMA
V.R.D. a zobrazi se na dobu cca 1-2 sec
napis ON.

Funkce V.R.D. je zapnuta (signalizovano
svitici LED diodou - pozice 9, obrazek 1).
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Metoda MMA - vypnuti funkce V.R.D.
Vypnéte stroj hlavnim vypinacem. Na
prednim panelu zmacknéte a drzte tlacitko
MET a zapnéte stroj hlavnim vypinacem.
Az po zapnuti tlac¢itko MET uvolnéte.

Na panelu zhasne kontrolka LED V.R.D. a
zobrazi se na dobu cca 1-2 sec napis OFF.
Funkce V.R.D. je vypnuta.

= Mua
o e
(MMAVRD.
©

[ @ SLOPE
HOT START N

MMA Pul-':':3 tm

+

MOZNOSTI NASTAVENI PARAME-

TRU PRO METODU TIG:

e  svafovaci proud 10-150 A

e frekvence pulsace svafovaciho prou-
du 0-500 Hz. Hodnota spodniho
proudu (zakladni proud) je cca 35%
horniho - svatovaciho proudu. Podil
horniho a spodniho proudu v periodé
pulsace je 50% na 50%

e Cas dob¢hu svarovaciho proudu 0-5
sec

e  koncovy proud 10-150 A

Metoda TIG - nastaveni svarovaciho

proudu
Potenciometrem nastavte pozadovanou

hodnotu svatovaciho proudu.

Metoda TIG - nastaveni frekvence pul-
sace svaiovaciho proudu

Stlacujte tlacitko SET az se rozsviti LED
PULSE stejn¢ jako na obrazku. Potencio-
metrem nastavte pozadovanou hodnotu
frekvence pulsace svarovaciho proudu. Pfi
nastaveni ,,0“ je pulsace vypnuta.

Metoda TIG - nastaveni doby dobéhu

svaiovaciho proudu
Stlacujte tlacitko SET az se rozsviti LED

SLOPE stejné jako na obrazku.
Potenciometrem nastavte pozadovanou
hodnotu doby trvani dob¢hu svat. proudu.

Metoda TIG - nastaveni hodnoty konco-
vého proudu

Stlacujte tlacitko SET az se rozsviti I end
stejné jako na obrazku.

Potenciometrem nastavte pozadovanou
hodnotu koncového proudu.

Priklad:

1. Pfi nastaveném svafovacim proudu
100A (sviti LED Iw, pozice 6, a LED
TIG pozice 10, obrazek 1), displej
zobrazuje 100 (100A)

( eesky |
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Seznam nahradnich dila stroji KITin
Zoznam nahradnych dielov zdrojov KITin
Spare parts list KITin

Ersatzteilliste fiir Maschine KITin
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Grafické symboly na vyrobnim Stitku
Grafické symboly na vyrobnom S$titku

Rating plate symbols

Grafische Bilder auf den hergestellten Etikette

2 3 4

'\ Type: ¥ITin 150 ﬁ S.No.:

e | 150/1EC60074-1 EN 599 |
10A/10,4V - 150A/16¥ /

X 45% 60%/ | 1007

5l \ U, = 88V Iz 150 | 148a | oA
U, | 1ev

156V | ® 15v
\QD: N U = 230v
N 50/60Hz

FI 10A/20.4V - 150/26V

———— X 45% 60% 100%
P 150A 140A 125A
Uz 26V 25,6V 25V

|4 max= 19A ly ot = 12,7A

D= U,

1~ 50/60Hz

230V I max= 28,4A Iy e = 19,1A

IP23S

Description

Beschreibung

2. Zmacknutim tlacitka SET se rozsviti
LED PULS pozice 8. Je mozné nasta-
vit hodnotu frekvence pulsace svaro-
vaciho proudu v rozmezi 0 (pulsace
vypnuta) az po hodnotu 500 Hz.

3. Opétovnym zmacknutim tlacitka SET
se rozsviti LED DOWN SLOPE po-
zice 9, obrazek 1. Je mozné nastavit
hodnotu doby dob&hu svafovaciho
proudu - napiiklad 1 sec (nastavime
potenciometrem na displeji 1). Cas
dobéhu startovaciho proudu je 1 sec

4. Opétovnym zmacknutim tlac¢itka SET
se rozsviti LED lend pozice 7, obra-
zek 1. Je mozné nastavit hodnotu
koncového svafovaciho proudu - na-
priklad 10 A (nastavime potenciomet-
rem na displeji 10). Cas koncového
svafovaciho proudu je 10 A

Funkce PULSE se da vypnout nastavenim

frekvence 0.

PREHRATI STROJE
Err signalizuje ptehfati stroje

ANTISTICK
Signalizace - - - znamena aktivni funkce
ANTISTICK

1 | Svarovaci metoda Zvaraci metoda Welding method Schweifimethode

2 | Napéjeci napéti Napéjaci napitie Supply voltage Speisespannung

3 | Typ stroje Typ zdroja Name of machine Maschinentyp

4 | Svarovaci invertor Zvaraci invertor Inverter generator SchweiBinverter

5 | Jméno a adresa Nazov a adresa vyrobca Name and address of Name und Anschrift
manufacturer

6 | Normy Normy Standards Normen

7 | Vyrobni ¢islo Vyrobné ¢islo Serial number Produktionsnummer

8 | Proud pfi zatizeni Prud pri zatazeni zzﬁiﬁal welding Strom bei Belastung

9 | Napéti pfi zatizeni Napiitie pri zatazeni | Nominal load voltage | Spannung bei Belastung]
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SVAROVANI V METODE TIG
Zapaleni oblouku se provadi v metodé TIG
nasledovné:

1.

Zapnéte invertor hlavnim vypinacem.
Nastavte metodu svafovani TIG a na-

stavte parametry svafovani dle vyse
uvedeného postupu

Ptipojte svafovaci hofak k invertoru a
redukénimu ventilu na plynové lahvi
dle vySe uvedeného postupu
Ventilkem na hofdku pustte plyn -
Argon

Dotknéte se wolframovou elektrodou
uzemnéného materidlu. Invertorovy
zdroj se automaticky zapne  (jen
KITin TIG LA/LA-V).

Kolibavym pohybem pftes okraj hubi-
ce oddalte wolframovou elektrodu -
hoii el. oblouk v ptipad€, ze chcete
zakoncit svafovaci proces, oddalte
elektrodu na kratky okamzik (do 1
sec) na vzdalenost 8-10 mm od sva-
fovaného materialu. Invertor automa-
ticky zacne snizovat (DOWN SLO-
PE) svafovaci proud az do tplného
vypnuti oblouku - koncova hodnota
nastaveného Iend.

Zobrazeni startu - KITin TIG LA/LA-V

f"?}.,_‘. »Y

START A ZAKONCENI SVAROVA-
CiHO PROCESU TIG (obr. 3)

1.

2.

Priblizeni wolframové elektrody ke
svafovanému materialu.

Lehky dotek wolframové elektrody
svafovaného materidlu (neni nutné
Skrtat).

Oddaleni wolframové elektrody a
zapéaleni svarovaciho oblouku pomoci
LA - velmi nizké opotiebeni wolfra-
mov¢ elektrody dotykem .

Svarovaci proces.

Zakon¢eni svafovaciho procesu a
aktivace DOWN SLOPE (vyplnéni
krateru) se provadi oddalenim wolfra-
mové elektrody na cca 8-10 mm od
svafovaného materidlu.

( ok |
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Obrazek 3 Prabéh svarovaciho procesu u KITin TIG LA/LA-V
PREDFUK  |w < 0-5s >| DOFuUK
PLYNU PLYNU
ON
| START | END

6. Opétovné priblizeni - svafovaci proud
se snizuje po nastavenou dobu.
(0 az 5 sec.) na nastavenou hodnotu
koncového proudu (nap. 10A) - vypl-
néni krateru.

7. ZakonCeni svafovacitho  procesu.
Digitalni fizeni automaticky vypne
svafovaci proces.

Nastaveni svafovacich para-
metri - KITin 130-170

METODA MMA

1. Nastaveni metody svafovani - ptepi-
nacem (poz. 10, obr.2) nastavte poza-
dovanou metodu. Pfi pfepnuti piepi-
nace do horni polohy je stroj piepnut
do metody MMA (elektroda).

2. Piepinac (poz. 9, obr. 2) ptepnéte do
horni polohy pro lokalni ovladani.
(plati v ptipadé absence dalkového
ovladani)

3. Potenciometrem (poz. 4, obr. 2)
nastavte pozadovany svafovaci proud
podle sily materidlu a priméru elek-
trody (orienta¢né tabulka ¢.4). Pii po-
uziti dalkového ovladani provadime
regulaci svarovaciho proudu potenci-
ometrem na dalkovém ovladaci.

4. Timto je stroj pfipraven ke svafovani
metodou MMA.

5.V pozici pro svafovani metodou MMA
je v cCinnosti funkce HOT START,

ktera zajiStuje zveétSeni svafovaciho
proudu na zacatku svarovani. Pokud
dochazi pfi svafovani slabych materi-
alt béhem zapaleni oblouku k prova-
fovani  materidlu,  doporucujeme
ptepnout piepina¢ metody do polohy
TIG, ¢imz dojde k vypnuti funkce
HOTSTART.

METODA TIG

1.

Nastaveni metody svafovani - piepi-
nacem (poz. 10, obr.2) nastavte poza-
dovanou metodu. Pfi pfepnuti piepi-
nace do dolni polohy je stroj pfepnut
do metody TIG.

Piepinac (poz. 9, obr. 2) piepnéte do
horni polohy pro lokalni ovladani.
(plati v pfipadé absence dalkového
ovladani).

Potenciometrem (poz. 4, obr. 2)
nastavte pozadovany svafovaci proud
podle sily materialu a praméru pouziti
elektrody (orientaéné tabulka ¢.7). Pfi
pouziti dalkového ovladani provadi-
me regulaci svatovaciho proudu po-
tenciometrem na dalkovém ovladaci.

Do minusové rychlospojky pftipojte
svafovaci hotak vybaveny ventilkem.
Plynovou hadi¢ku svafovaciho hofa-
ku pfipojte pies redukéni ventil
k 1ahvi s ochrannym plynem.

Zemnici kabel pfipojte k plusové
rychlospojce.

( ok |
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Key to the graphic symbols
Verwendete grafische Symbole

DT A -+

1 2 3 4 5 6
\VV | A |VURD. SLOPE| Ienp

7 8 9 10 1 12

HOT START

v poise| T | A\

13 14 15 -] o 17 18

® N & @

19 20 21 22 23

Pos. ‘Description Beschreibung ‘
Mine switch Hauptschalter
Grounding Erdung

0N N B LW —

S=Be

—_
w

19

20
21
22
23

Yellow signal light for overheat cut off
Warning risk of electric shock
Negative pole snap-in connector
Positive pole snap-in connector
Grounding protection

Volts

Amperes

V.R.D safety system MMA

Current run-out

End current

HOT START - percentage increase of
current with function HOT START
Frequency of switching upper and lower
current

Disposal of used machinery

Caution danger

Read service instructions

Safety regarding welding fumes and gas

Protection from radiation, burns and noise

Avoidance of flames and explosions
Risks due electromagnetic fields
Materials and disposal

Manipulace a uskladnéni stlaéenych plyni

Signallampe Wirmeschutz

Warnung Risikounfall durch el. Strom
Minuspol auf der Klemme

Pluspol auf der Klemme

Erdungsschutz

Schweiflspannung

Schweiflstrom

V.R.D. Sicherheitssystem MMA
Stromauslauf

Schluf3strom

HOT START — Prozentuelle Stromerh6hung
bei der Funktion HOT START

Frequenz der Umschaltung des oberen und
unteren Strom

Entsorgung der benutzten Einrichtung
Vorsicht Gefahr

Lernen Sie die Bedienanweisung kennen
Produkte und Gése 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

4

V.R.D. SLOPE
0 1

Poz. ‘ Popis

00 JO LB WD~

14

15
16
17

18

19
20
21

22
23

7 8 9 1 12
HOT START
o  |PULSE A\ | A2\
0
13 14 15 16 17 18
19 20 21 22 23
Popis
Hlavni vypinaé Hlavny vypina¢
Uzemnéni Uzemnenie

Kontrolka tepelné ochrany

Vystraha riziko urazu elektrickym proudem
Minus pol na svorce

Plus pdl na svorce

Ochrana zemnénim

Svatovaci napéti

Svarovaci proud

V.R.D. bezpecnostni systém MMA
Dobé¢h proudu

Koncovy proud

HOT START — procentuelni navyseni
proudu pfi funkci HOT START
Frekvence pfepinani horniho a dolniho
proudu

Likvidace pouzitého zatizeni

Pozor nebezpeci

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

Ochrana pfed zafenim, popaleninami a
hlukem

Zabranéni pozaru a exploze

Nebezpeci spojené s elektromagnet. polem

Suroviny a odpad
Manipulace a uskladnéni stlacenych plyni

Kontrolka tepelnej ochrany
Nebezpecenstvo, vysoké napdtie

Minus pol na svorke

Plus pol na svorke

Ochrana zemnenim

Zvéracie napdtie

Zvaraci prad

V.R.D. bezpecnostni systém MMA

Dobeh pradu

Koncovy prad

HOT START - percentny zvysenie pridu
pri funkcii HOT START

Frekvencia prepinanie horného a dolného
pradu

Nebezpecenstvo, vysoké napdtie

Minus p6l na svorke

Zoznamte sa s navodom k obsluhe
Splodiny a plyny pri zvarani — bezpecnostné
pokyny

Ochrana pred ziarenim, popaleninami a
hlukom

Zabranenie poziaru a explozii
Nebezpecenstvo spojené s elektromagnetic-
kym pol'om

Suroviny a odpad

Manipulacia a uskladnenie stlacenych plynov
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7. Pomoci redukéniho ventilu a ventilu
na hotaku nastavte pozadovany pru-
tok ochranného plynu.

8. Timto je stroj pfipraven ke svaifovani
metodou TIG.

ZAKLADNI PRAVIDLA PRO SVA-
ROVANI OBALENOU ELEKTRO-
DOU
Piepnéte priepina¢ metody svafovani do
polohy pro metodu MMA - obalena elek-
troda.

V tabulce ¢. 4 jsou uvedeny obecné hod-
noty pro volbu elektrody v zavislosti na
jejim priméru a na sile zakladniho materi-
alu. Hodnoty pouzitého proudu jsou vyjad-
feny v tabulce s piislusnymi elektrodami
pro svafovani bézné oceli a nizkolegova-
nych slitin. Tyto daje nemaji absolutni
hodnotu a jsou pouze informativni. Pro
presny vybér sledujte instrukce poskyto-
vané vyrobcem elektrod. Pouzity proud
zavisi na pozici svafeni a typu spoje a
zvySuje se podle tloustky a rozméra ¢asti.

Tabulka ¢. 4
Sila svarovaného Primér elektrody
materialu (mm) (mm)
1,5-3 2
3-5 2,5
5-12 3,25
Vice jak 12 4
Tabulka ¢. 5

Priamér 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 rtizné prume-
ry elektrod je zobrazeno v tabulce ¢. 5 a
pro rizné typy svarovani jsou hodnoty:

o Vysoké pro svafovani vodorovné

e Stiedni pro svafovani nad Grovni hlavy

e Nizké pro svafovani vertikalni smérem
dolti a pro spojovani malych ptredehia-
tych kouskt

Priblizna indikace prumérného proudu

uzivaného pii svafovani elektrodami pro

béznou ocel je dana nasledujicim vzorcem:

I=50x (De-1)

Kde je:

I = intenzita svafeciho proudu

e = prumér elektrody

Priklad:

Pro elektrodu s primérem 4 mm
I=50x(4-1)=50x3=150A

DrZeni elektrody pri svafovani:

Obrazek 4

Ptiprava ziakladniho materialu:

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

——

L

Obrazek 5

Tabulka 6

s (mm) a (mm) d (mm) ©) ‘
0-3 0 0 0
3-6 0 s/2(max) 0
3-12 0-1,5 0-2 60

SVAROVANI METODOU TIG
Svafovaci invertory KITin umoziuji sva-
fovat metodou TIG s dotykovym startem.
Metoda TIG je velmi efektivni pfedevsim
pro svafovani nerezovych oceli.

Pi'epnéte pi‘epina¢ metody svarfovani do
polohy pro metodu TIG.

Piipojeni svarovaciho hoiaku a kabelu:
Zapojte svafovaci hofak na minus pdl a
zemnici kabel na plus pdl - piima polarita.

( cesw |
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Vybér a priprava wolframové elektro-
dy:

V tabulce 7 jsou uvedeny hodnoty svato-
vaciho proudu a priméru pro wolframové
elektrody s 2% thoria - Cervené znaceni
elektrody.

Tabulka 7
Primér elektrody  Svarovaci proud (A)
(mm)
1,0 15-75
1,6 60-150
2,4 130-240

Wolframovou elektrodu pfipravte podle

hodnot v tabulce 8 a obrazku ¢.5.

Tabulka 8
30 0-30
60-90 30-120
90-120 120-250

Brouseni wolframové elektrody:
Spravnou volbou wolframové elektrody a
jeji ptipravou ovlivnime vlastnosti svaro-
vaciho oblouku, geometrii svaru a Zzivot-
nost elektrody. Elektrodu je nutné jemné
brousit v podélném sméru dle obrazku 7.
Obrazek 8 znazoriuje vliv brouseni elek-

trody na jeji zivotnost.
A 1 B

Obrazek 7 Obrazek 8

Obrazek 8A - jemné a rovhomeérné brou-
Seni elektrody v podélném sméru - trvanli-
vost az 17 hodin

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

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

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

Ochranny plyn:

Pro svafovani metodou TIG je nutné pou-
zit Argon o Ccistoté 99,99%. Mnozstvi
pratoku urcéete dle tabulky 9.

Tabulka 9
Svar. Primér Svarovaci Pritok
proud (A) | elektrody hubice plynu
n° & mm I/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

DrZeni svafovaciho hoidku pfi svarova-

ni:
N
pozice w (PA) pozice h (PB)
20 - 30°
pozice s (PF)
%, 15 - 40°
dEAS

-

~—
10-30°] —=—__
[

Piiprava zakladniho materialu:

V tabulce 10 jsou uvedeny hodnoty pro
pfipravu materidlu. Rozméry urcete dle
obrazku 8.

— <>
S

Obrazek 8

Z& N\

( oesky |
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e  Hauptschalter vom Leitungsnetz.
e  Speisungsstecker und Hauptschalter
der Maschine.

BEMERKUNG: Trotz Ihrer, fur die
Generatorreparatur notwendigen, guten
technischen Geschicklichkeit, empfehlen
wir Thnen im Fall der Beschddigung mit
unseren technischausgebildeten Fachleuten
und Servisabteilung zu kontaktieren.

Vorgang fiir Abbau und Ein-

bau von Seitenabdeckung
Gehen Sie folgendermalien vor:

Schrauben Sie die 2 Schrauben auf der
oberen Seite der Abdeckung ab und nehmen
sie herunter. Bei der Zusammensetzung der
Maschine gehen Sie umgekehrt vor.

Ersatzteilebestellung

Fiir die Problemlosebestellung der Ersatz-

teilen geben Sie an:

e  Bestellnummer des Teiles:

e  Benennung

e  Maschinentyp

e  Speisespannung und Frequenz ange-
gebene auf dem Produktionsschild

e  Herstellungsnummer der Maschine

BEISPIEL: 1 Stk Bestell. Nr. 30451
Ventilator SUNON fiir Maschine KITin
150 TIG LA, 1x230V 50/60 Hz, Herstel-
lungsnummer...

(' oeutsch

-63-

KITin 130-170 )




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 Schweiffen durch

Methode TIG:

1. Sauberkeit - der Schweif3bereich beim
Schweillen muss entfettet sein, entolt
und befreit von allen anderen Unsau-
berkeiten. Es muss man auch auf die
Sauberkeit des Zusatzmaterials und
die Sauberkeit der Schweihandschu-
he beim Schweilen 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 Wolf-
ramelektrode - ist geméf der Strom-
groBle, Polaritdt, Grundmaterial und
Zusammensetzung des Schutzgases
auszuwéhlen.

4. Das Schleifen der Wolframelektrode -
Schérfen der Spitze sollte in Langs-
richtung erfolgen. Je kleiner die Rau-
higkeit der Spitzenoberfldche ist, des-
to ruhiger der elektrische Bogen
brennt und Lebensdauer der Elektrode
ist damit lénger.

5. Schutzgasmenge - muss man dem
Schweilart anpassen, bzw. dem
AusmaBl vom Gasdiise. Nach der
Schweiflbeendigung muss das Gas
geniigend lange stromen, damit Mate-
rial und Elektrode vor der Oxydation
geschiitzt wurden.

Typische Fehler TIG beim Schweiflen
und ihr Einflufl auf Schweiinahtquali-
tiit:

Schweistrom ist liberaus:

niedrig unstabiler Schweilbogen

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

Weiter konnen die Fehler durch falsche

Schweibrennerfithrung und falsche Zu-

stellung von Zusatzmaterial verursacht

werden.

HINWEISE:

Schweilgerdte KITin 130-150-170 ist
moglich benutzen mit dem Fernbedienung
(s Abbildung N. 9) umschalten in der
Tiefstellung-EIN. Bei dem Schweiflen
ohne Fernbedienung(Fernbedienung ist
nicht verbinden mit Gerét) ist ndtig Um-
schalter auf Frontplatte haben (s Abbil-
dung N. 9) in der Oberstellung-AUS.

Bild 9

Hinweis auf mogliche Schwie-

rigkeiten und ihre Beseitigung

Zuleitungsschnur, Verldangerungskabel

sowie Schweillkabel werden als hiufigste

Ursache der Schwierigkeiten gehalten.

Falls die Probleme entstehen gehen Sie

folgendermalfien vor:

e Uberpriifen Sie den Wert von Netz-
spannung.

e Uberpriifen Sie, ob das Zuleitungska-
bel vollig mit Stecker und Hauptschal-
ter verbinden ist.

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

Fiir den Fall, dass Sie Verldngerungskabel
verwenden, Uberpriifen Sie seine Léange,
Querschnitt und Anschluf3.

Uberpriifen Sie, ob folgende Teile nicht
fehlerhaft sind:

@
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Tabulka 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

Zakladni pravidla p¥i svafovani meto-

dou TIG:

1. Cistota - oblast svaru pii svafovéani
musi byt zbavena mastnoty, oleje a
ostatnich necistot. Také je nutno dbat
na Cistotu pfidavného materialu a Cisté
rukavice svatece pii svafovani.

2. Pfivedeni pfidavného materidlu - aby
se zabranilo oxidaci, musi byt odtavu-
jici konec pfidavného mat. vzdy pod
ochranou plynu vytékajiciho z hubice.

3. Typ a pramér wolframovych elektrod
— je nutné je zvolit dle velikosti prou-
du, polarity, druhu zékladniho materia-
lu a slozeni ochranného plynu.

4. Brouseni wolframovych elektrod -
naostieni Spicky elektrody by melo byt
v podélném sméru. Cim nepatrn&jsi je
drsnost povrchu Spicky, tim klidngji
hoti el. oblouk a tim vé&tsi je trvanli-
vost elektrody.

5. Mnozstvi ochranného plynu - je tieba
ptizpisobit typu svarovani, popt. veli-
kosti plynové hubice. Po skonéeni sva-
fovani musi proudit plyn dostate¢né
dlouho, z divodu ochrany materialu a
wolframové elektrody pted oxidaci.

Typické chyby TIG svafovani a jejich

vliv na kvalitu svaru:

Svatovaci proud je ptilis:

Nizky: nestabilni svafovaci oblouk

Vysoky: poruSeni S$picky wolframovych
elektrod vede k neklidnému ho-
feni oblouku.

Dale mohou byt chyby zpuisobeny $patnym

vedenim svafovaciho hofdku a S$patnym

pridavanim pfidavného materialu.

UPOZORNENI!
Svarovaci stroje KITin 130 - 150 - 170
umoznuji ptipojeni dalkového ovladani -

piepina¢ (obrazek ¢. 9) prepnéte do dolni
pozice - ZAPNUTO. Pii svafovani bez
dalkového ovladani (dalkové ovladani neni
ptipojeno ke stroji) je nutno mit ptepinac
na Celnim panelu (obrazek ¢. 9) v horni
pozici - VYPNUTO.

Obrazek ¢. 9

Nez zacnete svarovat
DULEZITE: pied zapnutim svafecky
zkontrolujte jesté jednou, Ze napéti a frek-
vence elektrické sité odpovida vyrobnimu
Stitku. Nastavte svafovaci proud s pouzi-
tim potenciometru svafovaciho proudu.
Zapnéte svareCku hlavnim vypina¢em
zdroje (obr. 1 poz. 1). Zelené signalni
svétlo ukazuje, Ze stroj KITin je zapnut a
pfipraven k pouZiti.

Udrzba

Varovani: Pred tim, nez provedete jakou-
koli kontrolu uvnitt stroje KITin, odpojte
jej od el. sité!

NAHRADNI DILY

Origindlni nahradni dily byly specidlné
navrzeny pro stroje KITin. Pouziti neori-
ginalnich nahradnich dilii mtze zplsobit
rozdilnosti ve vykonu nebo redukovat
ptedpokladanou troven bezpeénosti. Vy-
robce odmita ptevzit odpovédnost za
pouziti neoriginalnich nahradnich dila.

ZDROJ SVAROVACIHO PROUDU

Jelikoz jsou tyto systémy zcela staticke,
dodrzujte nasledujici postup:Pravidelné
odstraniujte nashromazdénou $pinu a prach
z vnitini ¢asti stroje za pouziti stlaéeného
vzduchu. Nesmérujte vzduchovou trysku
pfimo na elektrické komponenty, abyste
zabranili jejich posSkozeni. Provadéjte

( ok |
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pravidelné prohlidky, abyste zjistili jednot-
livé opotfebované kabely nebo volna
spojeni, ktera jsou pfiinou piehtivani a
mozného poskozeni stroje. U svafovacich
stroju je tteba provadét periodickou reviz-
ni prohlidku povétenym pracovnikem.

Upozornéni na mozné problé-
my a jejich odstranéni

Pfivodni $ndra, prodluzovaci kabel a sva-
fovaci kabely jsou povaZovany za nejcas-
t&j8i pticiny problému. V ptipadé naznaku
problémi postupujte nasledovne:

e Zkontrolujte hodnotu  dodavaného
sitového napéti

e Zkontrolujte, zda je pfivodni kabel
dokonale pfipojen k zastr¢ce a hlavni-
mu vypinaci

e Zkontrolujte, zda jsou pojistky, nebo
jisti¢ v poradku

Paklize pouzivate prodluzovani kabel

zkontrolujte jeho délku, prufez a pfipojeni.

Zkontrolujte zda nasledujici ¢asti nejsou

vadné:

e  Hlavni vypinac¢ rozvodné sité.

e Napdjjeci zastrcka a hlavni vypinac
stroje.

Poznamka: [ pfes Vase pozadované tech-
nické dovednosti nezbytné pro opravu
generatoru  Vam v pfipadé¢ poskozeni
doporucujeme  kontaktovat  vySkoleny
personal a naSe servisni technické oddéle-
ni.

Postup pro odmontovani a

zamontovani bo¢nich kryta
Postupujte nasledovné:

Vysroubujte 2 Srouby na horni stran¢ krytu
a sejmeéte jej.

Pii sestaveni stroje postupujte opacnym
zplisobem.

Objednani nahradnich dili
Pro bezproblémové objednani nahradnich
dilt uvadgjte:

objednaci ¢islo dilu

nazev dilu

typ piistroje

napajeci napéti a kmitocet uvedeny na
vyrobnam stitku

e  vyrobni ¢islo pfistroje

PRIKLAD: 1 kus obj. &islo 30451 ventila-
tor SUNON pro stroj KITin 150 TIG LA,
1x230V 50/60 Hz, vyrobni &islo ...

Postup provadéni revize in-
vertorového svarovaciho stro-
je:

K provadéni revize je nutno pouzit vhodny

meéfici piistroj pro méfeni revizi, napf.

REVEX 51 (2051). Nesmi byt pouzit

ptistroj MEGMET, jeho pouzitim hrozi

zniceni stroje.

1. Zapnéte hlavni vypina¢ na stroji.

2. Ptivodni vidlici zasufite do méficiho
piistroje.

3. Meéfici pfistroj nastavte podle navodu
na méteni pfechodového odporu.

4. Pomoci sondy zméite prechodovy
odpor na ¢astech spojenych se zemi,
napt. Sroub krytu. Pfechodovy odpor
musi byt mensi nez 0,1 Ohm.

5. Meéfici pfistroj nastavte podle navodu
na méfeni metody Unikajici proud.

6. Zméite unikajici proud a méfeni
opakujte s opacnou polaritou.

7. MEéfici pfistroj nastavte podle navodu
na méfeni metody Nahradni unikajici
proud.

8. Zméfte nahradni unikajici proud a
méfeni opakujte s opacnou polaritou.

9. Mefici pftistroj nastavte podle navodu
na méteni metody Proud ochrannym
vodicem.

10. Zmeéite proud ochrannym vodicem a
méfeni opakujte s opacnou polaritou.

11. Pifi zddném z méfeni dle bodu 5 - 10
nesmi byt hodnota proudu vétsi nez
3,5 mA.

Svarecka musi prochazet periodickymi

kontrolami podle CSN 33 1500/1990

( ok |
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Tabelle 7
Durchmesser der
Elektrode (mm)

Schweilistrom (A)

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

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

wo [ J>)

Tabelle 8
(@) Schweilistrom (A)
30 0-30
60-90 30-120
90-120 120-250

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

Das Bild 8 stellt den Einfluss des Elektro-
deschleifens auf ihre Lebensdauer dar.

k

Bild 7 Bild 8

Bild 8A - fein und gleichméBiges Schlifen
der Elektrode in Léngsrichtung - Lebens-
dauer bis 17 Stunden.

Bild 8B - grob und unregelméBiges Schlei-
fen in Querrichtung - Lebensdauer 5
Stunden.

Die Parametr fiir den EinfluBBvergleich von
verschiedenen Schleifearten der Elektro-
den sind angegeben mit Benutzung:

HF Bogenziindung, Elektrode & 3,2,
Schweilstrom 150A und Schweilmaterial
Rohr.

Schutzgas:

Fir das Schweiflien durch Methode TIG
muss man Argon mit Sauberkeit von
99,99% benutzen. Die Durchfluimenge
entnehmen Sie der Tabelle 9.

Tabelle 9

Schweif3- | Durch- Schweilidiise | Gas-
strom |messer der] n° @ mm | durch-
(A)) |Elektrode fluB
I/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

Haltung des Schweiflbrenners beim
Schweiflen:

R
position w (PA) position h (PB)
20 - 30°
position s (PF)
Z 15 - 40°
g AS

-—
~
10-30°] =/
[ NN

Grundmaterialvorbereitung:

In der Tabelle 10 sind die Werte fiir Mate-
rialvorbereitung angegeben. Die Abme-
Bung entnehmen Sie dem Bild 8.

—< >
S

Bild 8

N
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haben keine absolute Giiltigkeit und die-
nen nur fiir Information. Fiir die richtige
Auswahl verfolgen Sie die Angabe vom
Elektrodenhersteller. Der  verwendete
Strom ist von der Schweillposition und
dem Maschinentyp abhédngig und erhoéht
sich gemél der Wandstirke und Teilab-
mefung.

Tabelle 4
Wandstirke des
geschweifiten Mate-
rial (mm)

Durchmesser der

Elektrode (mm)

1,5-3 2

3-5 2,5

5-12 3,25
Mehr als 12 4

Tabelle 5

Durchmesser der
Elektrode (mm)

Schweilistrom (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

Die verwendete Stromintensitit fiir ver-

schiedene Elektrodendurchmesser ist in

der Tabelle Nr. 5 abgebildet und fiir ver-

schiedene Schweilarten sind die Werte:

e  hohere fiir die horizontale Schwei-
Bung

e  mittlere fiir Schweiung tiber Kopf-
niveau

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

Anndhernde Indikation des bei der

Schweilung mit Elektroden fiir unlegier-

ten Stahl durchschnitlichen Stromes ist

durch folgende Formel angegeben:

I1=50x (De-1)

Wo ist:
I = Intensitét Schweillstrom (A)
e = Durchmesser der Elektrode (mm)

Beispiel:
Fiir Elektrode mit Durchschnitt 4mm
I=50x(@4—-1)=50x3=150A

Haltung der Elektrode beim Schweifien:

Materialvorbereitung:

In der Tabelle 6 sind die Werte fiir Materi-
alvorbereitung angegeben. Die Abmessung
entnehmen Sie dem Bild 5.

Bild 5

Tabelle 6
s (mm) a (mm) d (mm) ©) \
0-3 0 0 0
3-6 0 s/2(max) 0
3-12 0-1,5 0-2 60

Schweiflung durch Methode TIG

Die SchweiBiinverter KITin ermdglichen
die Schweilung durch Methode TIG mit
Beriihrungsstart. Die Methode TIG ist sehr
effektiv vor allem beim Schweilen von
den Rostfreistdhle.

Schalten Sie den Umschalter in die Lage
fiir Methode TIG.

Anschluff von Schweilbrenner und
Kabel:

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

Auswahl und Vorbereitung der Wolf-
ramelektrode:

In der Tabelle 7 sind die Werte des
Schweiflstromes und Durchmesser fiir
Wolframelektrode mit 2 % Thoria angege-
ben - rote Markierung der Elektrode.

(' oeorsen |
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Poskytnutl zaruky
Zaruéni doba stroji KITin je vyrob-
cem stanovena na 24 mésict od prode-
je stroje kupujicimu. Lhita zaruky za-
¢ina bézet dnem predani stroje kupuji-
cimu, pfipadné dnem mozné dodavky.
Zaruéni lhita na svatrovaci hotaky je 6
meésici. Do zaruéni doby se nepocita
doba od uplatnéni opravnéné reklama-
ce az do doby, kdy je stroj opraven.

2. Obsahem zaruky je odpovédnost za to,
ze dodany stroj ma v dob¢ dodani a po
dobu zaruky bude mit vlastnosti sta-
novené zavaznymi technickymi pod-
minkami a normami.

3. Odpovédnost za vady, které se na
stroji  vyskytnou po jeho prodeji
v zéruéni lhaté, spociva v povinnosti
bezplatného odstranéni vady vyrobcem
stroje, nebo servisni organizaci poveé-
fenou vyrobcem stroje.

4. Podminkou platnosti zaruky je, aby byl
svatovaci stroj pouzivan zpisobem a
k ucéelim, pro které je urcen. Jako vady
se neuznavaji poskozeni a mimotadna
opotiebeni, kterd vznikla nedostatec-
nou péci ¢i zanedbanim i zdanlive bez-
vyznamnych vad.

Za vadu nelze napriklad uznat:

e Poskozeni transformatoru, nebo
usmériovace vlivem nedostatecné
udrzby svarovaciho hofdku a na-
sledného zkratu mezi hubici a pru-
vlakem.

e Poskozeni elektromagnetického
ventilku necistotami vlivem nepo-
uzivani plynového filtru.

e Mechanické poskozeni svarovaci-
ho hotéku vlivem hrubého zacha-
zeni atd.

Zaruka se dale nevztahuje na posko-
zeni vlivem nesplnénim povinnosti
majitele, jeho nezkusenosti, nebo sni-
zenymi schopnostmi, nedodrzenim
ptedpist uvedenych v navodu pro ob-
sluhu a udrzbu, uZzivanim stroje

k uceltim, pro které neni urcen, pieté-
zovanim stroje, byt’ i pfechodnym.

Pfi 0drzbé a opravach stroje musi byt
vyhradn¢ pouzivany originalni dily
vyrobce.

5. 'V zaru¢ni dobé nejsou dovoleny jaké-
koli upravy nebo zmény na stroji, které
mohou mit vliv na funkénost jednotli-
vych soudasti stroje. V opaéném pii-
padé nebude zaruka uznana.

6. Naroky ze zaruky musi byt uplatnény
neprodlené po zjisténi vyrobni vady
nebo materialové vady a to u vyrobce
nebo prodejce.

7. lJestlize se pfi zarucni opravé vymeéni
vadny dil, ptechazi vlastnictvi vadného
dilu na vyrobce.

ZARUCNI SERVIS

1. Zaruéni servis mize provadét jen
servisni technik proskoleny a povéteny
spole¢nosti Kiihtreiber, s.r.0.

2. Prfed vykonanim zaru¢ni opravy je

nutné provést kontrolu udajii o stroji:
datum prodeje, vyrobni ¢islo, typ stro-
je. V ptipadé Ze tidaje nejsou v souladu
s podminkami pro uznani zarucni
opravy, napf. pro§la zaruéni doba, ne-
spravné pouzivani vyrobku v rozpo-
ru.
s navodem k pouziti atd., nejedna se o
zaruéni opravu. V tomto ptipadé ves-
keré naklady spojené s opravou hradi
zakaznik.

3. Nedilnou soucasti podkladi pro
uznani zaruky je fadné vyplnény za-
ruéni list a reklama¢ni protokol.

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

Vézeny zakaznik, dakujeme Vam za
doveru, ktoru ste nam prejavili zaktipenim
nasho vyrobku. Pred uvedenim do pre-
vadzky si prosim dokladne precitajte
vSetky pokyny uvedené v tomto navode.
Pre zabezpecenie optimalneho
a dlhodobého pouzivanie zariadenia pris-
ne dodrziavajte tu uvedené inStrukcie na
pouzitie a udrzbu. Vo Vasom zaujme Vam
doporucujeme, aby ste tdrzbu a pripadné
opravy zverili naSej servisnej organizacii,
pretoze ma prislusné vybavenie a Special-
ne vySkoleny personal. Vsetky nase zdroje
a zariadenia st predmetom dlhodobého
vyvoja. Preto si vyhradzujeme pravo upra-
vovat’ ich konstrukciu a vybavenie.

Popis

KITin st profesionalne zvaracie invertory
ur¢ené na zvaraniec metodami MMA (oba-
lenou elektrodou) a TIG s dotykovym
Startom (zvaranie v ochrannej atmosfére
netaviacou sa elektrodou). St to zdroje
zvaracieho pridu so strmou charakteristi-
kou. Invertory su konstruované ako pre-
nosné zdroje zvaracieho pridu. Su vyba-
vené popruhom pre 'ahk manipulaciu a
nosenie.

Zvaracie invertory KITin su vyrobené s
vyuzitim vysokofrekvenéného transforma-
tora s feritovym jadrom a tranzistormi.

Technické udaje

Vstupné napétie 50 Hz 1x230 V 1x230 V 1x230 V
Rozsah zvaracieho pradu 10-130 A 10-150 A 10-170 A
Napitie naprazdno 88V 8V 88V
Zatazovatel’ 45%/*35% 130 A 150 A 170 A*
Zatazovatel’ 60% - 140 A 140 A
Zatazovatel’ 100% 125 A 125 A 125 A
Istenie - pomalé char. D 16 A 16 A 20 A
Krytie P23 S IP23S IP23S
Rozmery DxSxV mm 330x143x225

Hmotnost' kg 5,5 | 5,5 | 5,9

KITin 130/TIG LA | KITin 150/TIG LA KITin 170/TIG LA

(' sLovensKY
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Bild 3 Ablaut des Schweillprozesses bei KITin TIG LA/LA-V
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gulierung mittels Potentiometer in
Fernbedinung durch.

4. Damit steht die Maschine zum
Schweiflen mit Methode MMA bereit.

5. In der Position fiir Schweilmethode
MMA ist aktiv die Funktion HOT
START, die die ErhShung des
Schweillstromes am Anfang des
Schweilen garantiert. Falls beim
Schweilen des diinnen Materials
wiahrend Bogenziindung zum Durch-
schweilen vom Material kommt,
empfehlen wir den Methodeumschal-
ter in die Position TIG umstellen, lo-
mit die Funktion HOT START abge-
schaltet ist.

METHODE TIG

1. Einstellung der Schweifimethode -
durch Umschalter (Pos. 10, Abb. 2)
stellen Sie die gewiinschte Methode
ein. Beim Umschalten in die untere
Lage ist die Maschine in die Methode
TIG umgeschaltet.

2. Den Umschalter (Pos. 9, Abb. 2)
stellen Sie in die obere Lage fiir die
Lokalbedienung um. (es gilt im Fall,
dal die Fehrnbedienung nicht vor-
handen ist).

3. Durch das Potentiometer (Pos. 4,
ADb. 2) stellen sie den gewiinschten
Schweillstrom geméll Wandstérke des
Materials und Durchmesser der be-
nutzten Elektrode (Orientierungsta-

belle Nr. 7). Bei der Verwendung der
Fernbedienung  fiilhren wir die
Schweillstromregulierung mittels Po-
tentiometer in Fernbedinung durch.

4. Die Minusschnellkupplung schlieen
Sie mit dem Ventil ausgeriisteten
Schweil3brenner an.

5. Die Minusschnellkupplung schliefen
Sie mit dem Ventil ausgeriisteten
Schweil3brenner an.

6. Gasschlauch des Schweilbrenners
verbinden Sie iiber Reduktionsventil
mit der Schutzgasflasche.

7. Das Erdungskabel schlieBen Sie der
Plusschnellkuplung an.

8. Mittels Reduktionsventil und Brenn-
ventil stellen Sie den gewiinschten
Durchfluss des Schutzgases ein.

9. Damit steht die Maschine zum
Schweiflenmethode TIG bereit.

SCHWEIBEN MIT UMGEHULLTER
ELEKTRODE

Umschalten Sie den Schalter der
SchweiBimethode in die Position fiir die
Methode MMA - umgehiillte Elektrode.

In der Tabelle Nr. 4 sind die algemeine
Werte fiir die Wahl der Elektrode im
Zusammenhang mit ihrem Durchmesser
und Wandstirke des Grundmaterials ange-
geben. Die Werte des angewandeten Strom
sind in der Tabelle mit jeweiligen Elektro-
den fiir SchweiBlung der unlegierten sowie
niedriglegierten Stdhle. Diese Angaben
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ANTISTICK
Die Meldung - - - bedeutet aktive Funktion
ANTISTICK

SCHWEIBUNG IN METHODE TIG
Die Bogenziindung erfolgt in Methode
TIG nachfolgend:

1. Schalten Sie den Inverter durch
Hauptschalter ein.  Stellen  Sie
Schweifimethode TIG und Schweil-
parametr nachfolgend ein:

2. SchlieBen Sie den Schweillbrenner
zum Inverter und Reduktionsventil
von Druckgasflasche wie folgt an:

3. Stellen Sie durch Ventil am Brenner
Gas - Argon an.

4. Beriihren Sie mit Wolframelektrode
den geerden Werkstoff. Inverterquelle
ist automatisch eingeschaltet. (nur
KITin TIG LA/LA-V).

Startabbildung - KITin TIG LA/LA-V

5. Durch kippelige Bewegung iiber die
Diisekante entfernen Sie die Wolf-
ramelektrode - der elektrische Bogen
brennt. Fiir den Fall, da Sie den
Schweillprozess beenden wollen, ent-
fernen Sie fiir kurzen Augenblick (bis
1 Sek.) auf Abstand 8-10 mm vom
geschweiflite Material. Konverter be-
ginnt automatisch den Schweiflstrom
(DOWN SLOPE) vermindern bis Bo-
gen ganz abgeschaltet ist - SchluB3-
werteinstellung Iend.

START UND BEENDIGUNG DES
SCHWEIBPROZESSES (Bild 3)

1. Die Niherung der Wolframelektrode
zum schweiflenden Material.

2. Leichte Beriihrung der Wolframelekt-
rode mit schweilendem Material (ke-
in Streichen notig)

3.  Entfernung der Wolframelektrode
und Bogenziindung mittels LA - sehr
kleiner Elektrodeverschlei3 durch Be-
rithrung.

4.  Schweillproze3

5. Die Beendigung des Schweillproze-
Bes und Aktivierung DOWN SLOPE
(Fihlung des Schweillkraters) wird
durch Entfernung der Wolframelekt-
rode cca 8-10 mm vom geschweifitem
Material durchgefiihrt.

6. Wiederndherung - Schweillstrom geht
wiahrend der eingestellten Zeit (0-5
Sek.) herunter bis auf eingestellten
Wert des Schlulstromes /zum Bei-
spiel 10A) - SchweiBkraterfiihlung)

7. Beendigung des Schweillprozefes.
Digitalsteuereng schaltet automatisch
den Schweifiprozef} ab.

Schweillparametrainstellung

METHODE MMA

1. Einstellung der Schweiimethode -
durch Umschalter (Pos. 10, Abb. 2)
stellen Sie die gewiinschte Methode
ein. Bei der Umschaltung des Schal-
ters in die obere Position ist die Ma-
schine in die Methode MMA (Elekt-
rode) umgeschaltet.

2. Den Umschalter (Pos. 9, Abb. 2)
schalten Sie in die obere Position fiir
die Lokalbedienung um. (es gilt fiir
den Fall, dass keine Fernbedienung
vorhanden ist).

3. Durch das Potentiometer (Pos. 4, Abb
2) stellen Sie den gewiinschten
Schweillstrom gemifl Wandstérke des
Material und Durchmesser der e-
fektrode (Orientierungstabelle Nr. 4).
Bei der Verwendung der Fernbedie-
nung fithren wir die Schweistromre-
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Maji zabudované elektronické funkcie
HOT START (pre l'ahsie zapalenie obla-
ka) a ANTI STICK (zabranuje prilepeniu
elektrody).

Stroje KITin TIG LA a KITin TIG LA-
V st vybavené funkciami HOT START-
nastavitelny, ARC FORCE, ANTI STICK,
TIG PULS, TIG DOWN SLOPE, TIG
koncovy prad, bezpenostnym systémom
V.R.D. Varianty TIG LA-V st navyse
vybavené automatickym plynovym elek-
troventilom.

KITin st predovsetkym uréené do vyroby,
udrzby ¢i na montaz a st vyrobené v sula-
de s prislusSnymi normami a nariadeniami
Eurépskej Unie a Slovenskej republiky.

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

Obmedzenie pouzitia

(STN EN 60974-1)

Pouzitie zvaracky je typicky prerusované,
ked’ sa vyuZziva najefektivnejSia pracovna
doba pre zvéranie a doba kl'udu pre umies-
tnenie zvaranych Casti, pripravnych opera-
cii a pod. Tieto zvaracie invertory su skon-
Struované Uplne bezpecne na zat'aZenie
max. 130, 150 a 170 A nominalneho pradu
po dobu prace 45% resp. 35% z celkovej
doby uzivania. Smernice uvadzajii dobu
zat'azenia v 10 minutovom cykle. Za 30%
pracovny cyklus zat'aZzovania sa povazuju
3 minuty zdesat minttového Easového
useku. Ak je povoleny pracovny cyklus
prekroc¢eny, bude termostatom zvaraci
proces preruseny v dosledku nebezpecné-
ho prehriatia, v zaujme ochrany kompo-
nentov zvaracky. Tento stav je indikovany
rozsvietenim zlt¢ho termostatového sig-
nalneho svetla na prednom ovladacom
paneli zdroja. Po niekol’kych minutach,
ked’ d6jde k ochladeniu zdroja a zIté sig-
nalne svetlo sa vypne, zdroj je pripraveny
na opitovné pouzitie. Zdroje KITin su
konstruované v stlade s ochrannou turov-
fiou IP 238S.

Bezpecnostné pokyny
Zvéracie  invertory  KlTin

musia byt pouzivané vyhradne
na zvaranie a nie na iné
nezodpovedajiice pouzitie. Nikdy nepou-
zivajte zvaraci stroj s odstranenymi kryty.
Odstranenim krytd sa znizuje uéinnost’
chladeni a moze dojit' k poskodeni stroje.
Dodavatel v tomto pripade neprebera
odpovednost za vzniknuti Skodu anie je
mozné z tohto dovodu také uplatnit’ narok
na zarucni opravu. Ich obsluha je povolena
iba vySkolenym a skisenym osobam.
Uzivatel’ musi dodrziavat’ normy STN EN
60974-1, a dal$ie bezpetnostné ustanove-
nia tak, aby bola zaistena jeho bezpecnost’
a bezpecnost’ tretej strany.

NEBEZPECENSTVO PRI ZVARANi
A BEZPECNOSTNE POKYNY PRE
OBSLUHU SU UVEDENE:

CSN 05 06 01/1993 Bezpeénostné ustano-
veni pre oblikové zvarani kovu. CSN 05
06 30/1993 Bezpeénostné predpisy pre
zvarani a plazmové rezani.

Zvéaratka musi prechddzat periodickymi
kontrolami podla CSN 33 1500/1990.
Pokyny pre prevadzanie revizie, viz. Para-
graf 3 vyhlaska CUPB ¢&.48/1982 sb., CSN
33 1500:1990 a CSN 050630:1993 ¢1. 7.3.

DODRZUJTE VSEOBECNE PROTI-
POZIARNI PREDPISY!

DODRZUITE VSEOBECNE PROTIPO-
ZIARNI PREDPISY pri stu¢asnom re$pek-
tovani miestnych $pecifickych podmienok.
Zvarani je Specifikované vzdy ako ¢innost’
s rizikom poZiaru. Zvarani v miestach s
horl'avymi nebo s vybuSnymi materialy
je prisne zakazané.

Na zvéaracim stanoviSti musi byt vzdy
hasiaci pristroje. Pozor! Iskry mézu sp6-
sobit’ zapaleni mnoho hodin po ukonceni
zvarani predavs$im na nepristupnych mies-
tach.

Po ukonceni zvarani nechte stroj minimal-
ne 10 minGt dochladit. Pokut neddjde
k dochladeni stroje, dochadza vnutri
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k vel'kému narastu teploty, ktora moéze
poskodit’ vykonové prvky.

BEZPECNOST PRACE PRI ZVARANI

KOVU OBSAHUJUCICH OLOVO,

KADMIUM, ZINOK, ORTUT A BE-

RYLIUM

Ucdinte zvlaStne opatreni, pokut’ zvarate

kovy, ktoré obsahuju tieto kovy:

e U nadrzi na plyn, oleje, pohonné hmo-
ty atd. (i prazdnych) neprevadzajte
zvaraCské prace, lebo hrozi nebezpe-
censtvo vybuchu. Zvirani je moZné
prevadzat’ iba podPa zvlastnych
predpisu !!!

e V priestoroch s nebezpecenstvom
vybuchu plati zvla§tne predpisy.

e Pred kaZzdym zasahom v elektrické
Casti, snatie krytu nebo Cistenim je
nutné odpojit’ zariadeni z site.

PREVENCIA PRED URA-
Z0M ELEKTRICKYM

PRUDOM

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

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

e  Uistite sa, ze je zdroj spravne uzem-
neny.

e  Zvaracie zdroje KITin musi obsluho-
vat a prevadzkovat kvalifikovany
personal.

e  Vsetky pripojenia musia byt v sulade
s platnymi predpismi a normami vra-
tane STN EN 60974-1 a zdkonmi za-
brafiujucimi Grazom.

e Nezvarajte vo  vlhkom prostredi
alebo pri dazdi.

e Nezvarajte s opotrebovanymi alebo
poskodenymi  zvaracimi  kablami.
Vzdy kontrolujte zvaraci horak, zva-
racie a napajacie kable a uistite sa, ze
ich izolacia nie je poskodena alebo
nie su vodice volné v spojoch.

e Nezvarajte so zvaracim horakom a so
zvaracimi a napajacimi kéblami,

ktoré maju nedostato¢ny prierez.

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

e Nikdy sa nedotykajte nabitych Casti
el. obvodu. Po pouziti opatrne odpojte
zvaraci hordk od zdroja a zabrante
kontaktu s uzemnenymi ¢astami.

SPLODINY A PLYNY PRI

ZVARANI -

BEZPECNOSTNE POKYNY

e  Zaistite Cistotu pracovne;j
plochy a odvetravanie vsetkych ply-
nov 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 urce-
né na zvaranie do takej miery, aby sa
zabranilo uvolfiovaniu toxickych ply-
nov.

e  Nezvarajte v miestach, kde je podo-
zrenie z uniku zemného ¢i inych vy-
busnych plynov alebo blizko pri spa-
l'ovacich motoroch.

e  Nepriblizujte zvaracie zariadenie k
vaniam urenym pre odstraiovanie
mastnoty, kde sa pouzivaju horlavé
latky a vyskytuju sa vypary trichlo-
rethylénu alebo inych zlucenin chlo-
ru, ktoré obsahujui uhl'ovodiky pouzi-
vané ako rozpustadla, pretoze zvaraci
oblik a nim produkované ultrafialo-
vé ziarenie s tymito vyparmi reaguju
a vytvaraju vysoko toxické plyny.

OCHRANA PRED

ZIARENIM, POPALENI-

NAMI A HLUKOM

e  Nikdy nepouzivajte rozbité alebo inak
poskodené ochranné zvaracské kukly.

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

e Na zabezpecenie ochrany tmavého
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Methode TIG — Frequenzeinstellung der
Pulsation des Schweillstromes

Driicken Sie die Taste SET solange bis
LED PULSE aufleucht, gleich wie abge-
bildet. Durch das Potentiometer stellen Sie
den gewiinschten Wert der Frequenzpulsa-
tion des Schweifistromes ein. Bei der
Einstellung auf ,,0“ ist die Pulsation abge-
schaltet.
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Methode TIG - Einstellung der
Schweiflstromauslaufzeit

Driicken Sie die Taste SET solange bis
LED SLOPE aufleucht, wie abgebildet.
Durch das Potentiometer stellen Sie den
gewiinschten Wert der Auslaufzeit des
Schweillstromes.
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Methode TIG - Werteinstellung des
Schluflstromes

Driicken Sie die Taste SET solange I end
aufleucht, wie abgebildet.

Durch das Potentiometer stellen Sie den
gewiinschten Wert des Schlu3stromes.

Beispiel:

1. Bei der richtigen Einstellung des
Schweiflstromes 100A (leuchtet LED
Iw, Position 6, und LED TIG Position
10), Display zeigt 100 (100A) an.

2. Durch Betdtigung der Taste SET
leuchtet LED PULS Position 8 auf.
Es ist moglich den Wert der Fre-
quenzpulsation des Schweilstromes
im Bereich 0 (Pulsation abgeschaltet)
bis Wert 500 Hz einzustellen.

3. Durch Wiederdriicken der Taste SET
leuchtet LED DOWN SLOPE Positi-
on 9 auf. Es ist moglich den Wert der
Auslaufzeit des Schweilstromes -
zum Beispiel 1 Sek. einzustellen. (wir
stellen durch das Potentiometer auf
dem Display 1 ein). Auslaufzeit des
Startstromes ist 1 Sek.

4. Durch Wiederdriicken der Taste SET
leuchtet LED Iend Position 7 auf. Es
ist moglich den Wert des SchluB-
schweifistromes - zum Beispiel 10A
einzustellen. (wir stellen auf dem
Display 10). Die Zeit vom SchluB3-
schweillstrom betrédgt 10 A.

Die Funktion PULSE kann man durch

Einstellung der Frequenz auf 0 abschalten.

DIE UBERHITZUNG DER MASCHI-

NE
Err signalisiert die Uberhitzung der Ma-
schine.
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2. Durch Betitigung Taste SET leuchtet
LED % Position 4, bild 1. Es ist mog-
lich den Wert vom Startstrom -
HOTSTART einzustellen, zum Bei-
spiel um 50 % hoher (Einstellung
durch Potentiometer auf Display 50).
Resultierender ,,Startstrom ist“ je
150A. Die Funktion HOTSTART ist
durch Einstellung 0 % abzuschalten.

3. Durch Wiederbetitigung der Taste
SET leuchtet LED t Positron 5 auf. Es
ist moglich den Wert die Auslaufzeit
des Startstromes einzustellen - zum
Beispiel 0,2 Sek. (wir stellen durch
Potentiometer auf dem Display 0,2
ein). Die Auslaufteit des Startstromes
ist 0,2 Sek.

METHODE MMA - SICHERHEITS-
FUNKTION V.R.D

Sicherheitssystem ~ V.R.D.  (Voltage-
Reduce-Devices) sichert, wenn es einge-
schaltet ist, niedrigere Ausgangsspannung
im Hohe von 15V. Es handelt sich hier um
einen sicheren Spannungswert, der bei der
Beriihrung der Elektrode auf eine
Schweissspannung wéchst. Nach beenden
des Lichtbogens, singt der Spannungswert
wieder auf 15 V. Leerlaufspannung, wenn
V.R.D. System ausgeschaltet ist, erreicht
einem Wert von 88V (KITin LA) und 68V
(KITin LA-V).

Methode MMA - Einschaltung Funktion
V.R.D.

Schalten Sie die Maschine durch Haupt-
schalter ab. Auf dem Schaltpult driicken
und halten Sie die Taste MET und schlten
Sie die Maschine durch Hauptschalter ein.
Erst nach dem Einschalten lassen Sie die
Taste MET los.

Auf dem Schaltpult leuchtet LED Diode
MMA V.R.D. auf und die Aufschrift ON
wird cca 1-2 Sek. angezeigt. Die Funktion
V.R.D ist eingeschaltet (angezeigt durch
leuchtende Diode LED - Position 9,Bild 1)
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Methode MMA - Abschalten der Funk-
tion V.R.D.

Schalten Sie die Maschine durch Haupt-
schalter ab. Auf dem Schaltpult driicken
und halten Sie die Taste MET und schalten
Sie die Maschine durch Hauptschalter ab.
Erst nach dem Einschalten lassen Sie die
Taste MET los.

Auf dem Schaltpult 16scht die Signallampe
LED V.R.D. und fiir cca 1-2 Sek. wird die
Aufschrift OFF angezeigt.

Die Funktion V.R.D. ist abgeschaltet.

N
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PARAMETREINSTELLUNG FUR

DIE METHODE TIG IST FOLGE-

HEND:

e  Schweistrom 10-150 A

e die Frequenz der Schweistrompulsa-
tion 0-500 Hz. Der Wert des unteren
Stromes (Grundstrom) ist cca 35 %
des oberen - Schweillstromes. Der
Anteil von oberen und unteren
Schweillstrom in der Pulsationsperio-
de ist 50% auf 50%.

e die Auslaufzeit des Schweillstromes
0-5 Sek.

e  Endstrom 10-150 A

Methode TIG - Schweilistromeinstel-

lung
Durch das Potentiometer stellen Sie den

gewiinschten Wert des Schweiflstromes

@
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ochranného skla pred rozstretom zva-
rového kovu umiestnite pred tmavé
sklo ¢ire sklo rovnakych rozmerov.

e Nepozerajte na zvaraci obluk bez
vhodného ochranného Stitu alebo
kukly.

e Nezacnite zvarat, dokial sa nepre-
svedcite, ze vSetky osoby vo vasej
blizkosti st vhodne chranené pred ul-
trafialovym ziarenim produkovanym
zvaracim oblukom.

e Thned’ vymeiite nevyhovujice, alebo
poskodené ochranné tmavé sklo.

e Vzdy pouzivajte vhodny ochranny
odev, vhodni pracovnu obuv,
ochranntl zvara¢sku kuklu a kozené
zvaracské rukavice, aby ste zabranili
popélenindm a odrenindm pri mani-
pulécii s materialom.

e  Pouzivajte ochranné sluchadla alebo
tlmice do usi.

ZABRANENIE POZIARU

A EXPLOZIT A

e  Odstrante z pracovného
prostredia vSetky horl’aviny.

e Nezvarajte v blizkosti horlavych
materialov ¢i tekutin alebo v prostredi
s vybu$nymi plynmi.

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

e Nezvarajte materialy, ktoré obsahova-
li horl’avé substancie alebo také latky,
ktoré po zahriati vytvaraji toxické
alebo horlavé pary.

e Nezvarajte predtym, nez sa uistite,
aké substancie zvarany predmet ob-
sahoval. Dokonca nepatrné stopy hor-
lavého plynu alebo tekutiny mozu
sposobit’ exploziu.

e Nikdy nepouzivajte kyslik na vyfuka-
vanie kontajnerov.

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

e Majte blizko vasho pracoviska hasiaci
pristroj.

e Nikdy nepouzivajte v zvaracom
hordku kyslik, ale vzdy iba inertné
plyny a ich zmesi.

NEBEZPECENSTVO SPO-

JENE S ELEKTROMAG-

NETICKYM POL:OM

e  Elektromagnetické pole vytvarané
zdrojom pri zvarani méze byt nebez-
peéné ludom s kardiostimulatormi,
pomodckami pre nepocujucich a s po-
dobnymi zariadeniami. Tito Tludia
musia priblizenie sa k zapojenému
pristroju konzultovat’ so svojim leka-
rom.

e Nepriblizujte k zvaraciemu zdroju
hodinky, nosi¢e magnetickych dat a
pod., pokial’ je v prevadzke. Mohlo
by dojst’ v dosledku posobenia mag-
netického pola k trvalému poskode-
niu tychto pristrojov.

e  Zvaracie zdroje su vyrobené v zhode
s ochrannymi poziadavkami stanove-
nymi smernicami o elektromagnetic-
kej kompatibilite (EMC). Zhoduju s
technickymi predpismi normy STN
EN 50199 a predpoklada sa ich $iroké
pouzitie vo vSetkych priemyselnych
oblastiach, ale nie pre domace pouzi-
tie! V pripade pouzitia v inych prie-
storoch nez priemyselnych, sa mézu
vyskytnut’ ruSenia a poruchy ktoré
bude potrebné riesit’ zvlastnymi opat-
reniami (vid. STN EN 50199, 1995
¢l.9). Ak dogjde k elektromagnetickym
porucham, je povinnostou uZzivatela
danu situéciu vyrieSit’.

SUROVINY A ODPAD n

e Tieto zdroje si vyrobené ‘)
z materialov, ktoré neob-
sahuju toxické alebo jedovaté latky
pre uzivatela.

e Pocas likvidacnej fazy by mal byt
pristroj rozlozeny a jeho jednotlivé
komponenty by mali byt rozdelené
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podl'a typu materialu, z ktorého boli
vyrobené.

LIKVIDACI,E POUZITEHO
ZARIADENI
e  Pre likvidacii vyrazeného

zariadenie vyuzite zbernych
miest/dvoru uréenych do spitnému
odberu.

e Pouzité zariadenie nevhadzujte do
bezného odpadu a pouzite postup
uvedeny vyse.

A USKLADNENIE @

STLACENYCH PLYNOV

e Vzdy sa vyhnite kontaktu medzi
zvaracimi kablami prenasajicimi zva-
raci prud a fl'asami so stlaéenym ply-
nom a ich uskladiovacimi zariade-
niami.

e  Vzdy uzatvarajte ventily na flaSiach
so stlatenym plynom, ak ich prave
nebudete pouZzivat'.

e Ventily na flasi inertného plynu
pocas pouzivania by mali byt Uplne
otvorené.

e  Pri manipulacii s fl'asou stlaceného
plynu pracujte so zvySenou opatrnos-
tou, aby sa prediSlo poSkodeniu za-
riadenia alebo trazu.

e Nepokusajte sa plnit’ flase stlacenym
plynom, vzdy pouzivajte prislusné re-
gulatory a tlakové redukcie.

e V pripade, Ze chcete ziskat' dalsie
informéacie, konzultujte bezpecnostné
pokyny tykajice sa pouzivania stla-
¢enych plynov podl'a noriem STN 07
83 05a 07 85009.

MANIPULACIA

UMIESTEN{ STROJE

Pri vyberu pozicie pero umiestenia stroje
dejte pozor, aby nemohlo dochadzat
k vniknuti vodivych necistét do stroje
(napriklad odlietajuca Castice od brusného
nastroje).

InStalacia

Miesto instalacie pre zdroje KITin by malo
byt’ starostlivo zvazené, aby bola zaistena
bezpecna a po vsetkych strankach vyhovu-
juca prevadzka. Uzivatel’ je zodpovedny za
inStalaciu a pouzivanie zariadenia v stlade
s instrukciami vyrobcu uvedenymi v tomto
navode. Vyrobca neru¢i za $kody spdso-
bené neodbornym pouzivanim a obsluhou.
Zdroje KlITin je potrebné chranit’ pred
vlhkom a dazd’om, mechanickym posko-
denim, prievanom a pripadnou ventilaciou
susednych zdrojov, nadmernym pret'azo-
vanim a hrubym zaobchadzanim. Pred
inStalaciou zariadenia by mal uZivatel
zvazit mozné elektromagnetické problémy
na pracovisku. OdporGicame, aby ste sa
vyhli inStalécii zvaracieho zdroja blizko:

e signalnych, kontrolnych a telefon-

nych kablov
e radiovych a televiznych prenasacov a

prijimacov

e pocitatov, kontrolnych a meracich
zariadeni

e  Dbezpetnostnych a ochrannych zaria-
deni

Osoby s kardiostimulatormi, pomdckami
pre nepocujucich a podobne, musia kon-
zultovat’ pristup k zariadeniu v prevadzke
so svojim lekarom. Pri inStalacii zariadenia
musi byt pracovné prostredie v stlade s
ochrannou uroviou IP 23 S.

Tieto zdroje su chladené prostrednictvom
cirkulacie vzduchu a musia byt preto
umiestnené na takom mieste, kde nimi
mébze vzduch l'ahko pradit.

Pripojenie k elektrickej sieti
Pred pripojenim zvaracky k el. napaja-
cej sieti sa uistite, Ze hodnota napitia a
frekvencie v sieti zodpoveda napétiu na
vyrobnom S$titku pristroja a ¢i je hlavny
vypinac zvaracky v pozicii ,,0.
Pouzivajte iba originalnu zastrcku zdrojov
KITin na pripojenie k el. sieti. Ak chcete
zastrcku vymenit’, postupujte podla na-
sledujucich instrukcii:
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Schweillkabelanschluf}

An das vom Netz abgeschaltene Gerét
Schliefen Sie die SchweiBkabel (positiv
und negativ) an, Elektrodehalter und Er-
dungskabel mit richtiger Polaritdt fur
ausgewihlte Methode.

Waihlen Sie die vom Hersteller angegebene
Polaritdt aus. Die Schweiflkabel sollten
moglichst kurz sein, nahe beieinander und
am Fussbodenniveau oder in seiner Nihe
liegen.

GESCHWEIBTER TEIL

Das zum Schweiflen bestimmte Material
muss immer mit der Erde verbunden sein,
damit die Elektromagnetischestrahlung
reduziert wurde. Muss man auch darauf
achten, dass die Erdung des geschweifiten
Materials die Unfallgefahr oder Beschadi-
gung anderer elektrischen Anlage nicht
verursachte.

Einstellung von Schweiflpa-

rametr - KITin TIG LA/LA-V
EINSTELLUNG DER SCHWEIBME-
THODE

Nach der Einschaltung der Maschine
leuchtet Display und eine LED fiir die
Methode MMA oder TIG auf. (die letzte
angewdhlte vor dem Abschalten) Durch
Betitigung Taste MET leuchtet zweite
LED der Methode auf. Die Schweifime-
thode ist angewéhlt.

EINSTELLUNG VON SCHWEIBPA-
RAMETR FUR EINZELNE METHO-
DE

PARAMETREINSTELLUNG FUR

METHODE MMA IST FOLGENDE:

e  Schwei3strom 10-150 A

e Der Wert Startstromerho-
hung® HOTSTART
,0“ (HOTSTART abgeschaltet) bis
70% des Schweil3stromes.

e Die Auslaufzeit ,des
mes* 0,1 bis 0,9 Sek.

Startstro-

Methode MMA — Schweiflstromeinstel-

lung
Durch Potentiometer stellen Sie den ge-
wiinschten Wert des Schweil3stromes ein.

Methode MMA — Einstellung vom Wert
HOTSTART

Driicken Sie die Taste SET solance bis
LED % aufleucht, wie abgebildet.

Durch das Potentiometer stellen Sie den
gewlinschten Wert der StromerhShung in
%. Im Fall, dass auf dem Display Wert 30
ist, bedeutet die Erhohung des Schweil3-
stromes um 30 %.

Methode MMA - Zeiteinstellung fiir
HOTSTART

Driicken Sie die Taste SET solange bis
LED aufleucht, gleich wie auf dem Bild.
Durch das Potentiometer stellen Sie den
gewlinschten Wert fiir die Hotstartdauer
ein.

Beispiel:

1. Bei der
100A (leuchtet LED Iw, Position 6,
bild 1 a LED TIG Position 11, bild 1),
Display zeigt 100 (100A) an.

Schweillstromeinstellung

@
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Bild. 2

Bedienungselemente

BILD 1 - nur KIT v TIG LA/LA-V

Position 1 Display zeigt die eingestellten
Werte an

Position 2 Taste MET, durch die
SchweiBmethode NMA oder

TIG eingestellt wird
Position 3 Taste SET, durch die
Schweilparametr  eingestellt

werden kann

Position 4 LED Diode, gibt die Wertein-
stellung der Funktion HOT-
START an - Prozentuelle er-
hohung des Schweistromes
am Beginn des Schweillproze-
ses. Die Funktion HOSTART
kann man regulieren im Be-
reich 0 (Funktion ist abge-
schaltet) bis zur Maximaller-
héhung von Anlassstrom um
70 %

Position 5 LED Diode gibt die Wertein-
stellung der Funktion HOT-
START an - die Dauer der
Funktion HOTSTART

Position 6 LED Diode gibt die Wertein-
stellung des Schweillstromes
an - zusammen fiir Methoden
NMA und TIG

Position 7 LED Diode gibt die Wertein-
stellung des SchluBstromes an
- nur bei Methode TIG

Position 8 LED Diode gibt die Wertein-
stellung des Schweiflstrom-
frequenzparametr an - nur bei
Methode TIG

Position 9 LED Diode gibt die Wertein-
stellung des SchweiB3strom-
auslaufes an - nur bei Metho-
de TIG. Bei der Methode
NMA gibt diese Diode die
Einschaltung der Sicherfunk-
tion V.R.D. an.

Position 10 LED Diode gibt die Schweil3-
methode - TIG an.

Position 11 LED Diode gibt die Schweil3-
methode - MMA an.

BILD 2

Position 1 Hauptschalter in Position ,,0“.
In Position ,,0° ist Schweiflge-
rit abgeschaltet.

Position 2 Speiesekabel

Position 3 Schnellkupplung Minuspol

Position 4 Potentiometer fiir Schweil3-
stromeinstellung

Position 5 Konnektor fiir Fernbedienung

Position 6 Schnellkupplung Pluspol

Position 7 Potentiometer fiir Schweil3-
stromeinstellung - nur KlITin
TIG LA/LA-V

Position 8 Digitalschaltpult - nur KITin
TIG LA/LA-V

Position 9 Fernbedienungumschalter

Position 10 Methodenumschalter
MMA/TIG

@
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Obr. 1
PANEL KITin TIG LA/LA-V

HOT START

MMA

e na pripojenie zdroja k napajacej el.
sieti si potrebné 2 privodné vodice

e treti, ZLTO-ZELENY, sa pouZiva pre
zemniace pripojenie

Pripojte normalizovanu zastréku (2p+e)

vhodnej hodnoty zat’aZenia k privod-

nému kablu. Majte istenu elektrickd

zasuvku poistkami alebo automatickym

isticom. Zemniaci obvod zdroja musi

byt spojeny so zemniacim vedenim

(ZLTO-ZELENY vodi¢).

POZNAMKA: Akékol'vek predizenie
napajacieho kabla musi mat’ zodpovedaju-
ci prierez vodia. Nikdy nepouzivajte
predlzovaci kabel s mensim prierezom nez
je originalny kabel dodavany s pristrojom.

UPOZORNENI: Zviraci stroj KITin 170
je zvyroby vybaveny privodni vidlici,
ktora vyhovuje isteni iba 16A. Pri pouzi-
vani tychto stroju na viac nez 160A vy-
stupného pradu je nutné privodni vidlici
vymenit’ za vidlici, ktord odpoveda isteni
20A. Tomuto isteni musi sucasne odpove-
dat’ prevedeni a isteni el. rozvodu.

Ovladacie prvky

OBRAZOK 1 -jen KITin TIG LA/LA-V

Pozice 1  Displej zobrazujuci nastavené

Pozice 2

Pozice 3

Pozice 4

Pozice 5

Pozice 6

Pozice 7

Pozice 8

hodnoty

Tla¢idlo MET ktorym sa
nastavuje metdda zvaranie
MMA, nebo TIG

Tla¢idlo SET ktorym sa na-
stavuje zvaracie parametrov
LED diéda  signalizujuci
nastavovanie hodnét funkcia
HOTSTART - percentudlny
zvySenie zvaracieho prudu na
zaCiatku zvaracicho procesu.
Funkcia HOTSTART hadam
regulovat v rozmedzie 0
(funkcia je vypnutd) az po
maximalny zvySenie Startova-
cieho prudu o 70%.

LED diéda  signalizujuci
nastavovanie hodndt funkcie
HOTSTART - cas trvanie
funkcie HOTSTART

LED diéda  signalizujuci
nastavovanie hodndt zvara-
ciecho pradu - spolo¢né pre
metody MMA a TIG

LED diéda  signalizujuci
nastavovanie hodnoty konco-
vého zvaracieho prudu - jen u
metody TIG

LED diéda  signalizujuci
nastavovanie hodnét frekven-
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cie pulzécie zvaracieho prudu
- jen u metody TIG

Pozice9 LED diéda  signalizujici
nastavovanie hodndt dobehu
zvaracieho prudu - jen u me-
tody TIG iba u metody MMA
tato didda signalizuje zapnuti
bezpecnostni funkcia V.R.D.

Pozice 10 LED didda signalizujici meto-
du zvaranie - TIG metdda

Pozice 11 LED didda signalizujici meto-
du zvaranie - MMA metoda

OBRAZOK 2

Pozicial Hlavny vypina¢. V pozicii
,,0% je zvaracka vypnuta

Pozicia 2 Napajaci privodny kabel

Pozicia3 Rychlospojka minus pélu

Pozicia4 Potenciometer nastavenia
zvaracieho pradu

Pozicia5 Konektor dialkového ovla-
dania

Pozicia 6 Rychlospojka plus polu

Pozicia 7 Potenciometer nastavenia
zvaracieho prudu - jen KITin

TIG LA/LA-V

Pozicia 8 Digitalny panel - jen KITin
TIG LA/LA-V

Pozicia9 Prepina¢ dialkového ovla-
danie

Pozicia 10 Prepina¢ metody MMA/TIG

Pozicia 11 Plynova spojka pre pripojeni
horaku - jen u KITin TIG LA-
\%

Pripojenie zvaracich kablov
Do pristroja odpojeného zo siete pripojte
zvaracie kable (kladny a zaporny), drziak
elektrody a zemniaci kébel so spravnou
polaritou pre prislusny typ pouzitej elek-
trody (obrazok 2). Zvol'te polaritu udavant
vyrobcom elektrod. Zvaracie kable by mali
byt ¢o najkratSie, blizko jeden od druhého
a umiestnené na urovni podlahy alebo
blizko nej.

ZVARANA CAST

Material, ktory ma byt zvarany musi byt
vzdy spojeny so zemou, aby sa zredukova-
lo elektromagnetické ziarenie. Uzemnenie
zvaraného materialu musi byt urobené tak,
aby nezvySovalo nebezpecCenstvo urazu
alebo poskodenia iného elektrického za-
riadenia.

Nastavenie zvaracich para-

metro -KITin TIG LA/LA-V
NASTAVENI METODY ZVARANIE
Po zapnuti stroje sa rozsvieti displej a
jedna LED pre metodu MMA nebo TIG
(posledni zvolena pred vypnutim). Stlace-
nim tla¢idla MET sa rozsvieti druha LED
metody. Metoda zvaranie je zvolena.

NASTAVENIE PARAMETROV ZVA-
RANIE PRE JEDNOTLIVE METODY

MOZNOSTI NASTAVENi PARA-
METROV PRE METODU MMA:
e  zvaraci prad 10-150 A

(' stovensky
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Bild 1
Frontal Paneel KITin TIG LA/LA-V

e  Sicherheits- und Schutzgeriten zu
installieren.

Benutzer mit Pace - Maker - Gerdten oder
mit Ohrprothesen diirfen sich nur auf die
Erlaubnis ihres Arztes in dem Bereich der
laufenden Maschine aufhalten. Der Auf-
stellungsort der SchweiPfmaschine hat IP
23 S Gehéduseschutzgrad zu entsprechen
(Veroftentlichung IEC 529). Die vorlie-
gende Schweifmaschine wird mittels eines
Zwangsluftumlaufs abgekiihlt und soll
darum so installiert werden, dass die Luft
durch die Luftausldfe im Maschinengestell
leicht abgesaugt und ausgeblast wird.

Netzspeisunganschluf}
Bevor Sie das Schweiligerdt an die Netz-
speisung anschlieBen versichern Sie sich
dass der Spannungswert und Frequenz im
Netz der Spannung auf dem Datenschild
der Maschine entspricht und das der
Hauptschalter des Schweifigerétes in Posi-
tion ,,0° steht.
Fiir den Netzanschluss verwenden Sie nur
original KITin Stecker. Falls Sie den
Stecker austauschen wollen gehen sie
nachfolgend vor:
e fiir Netzspeisunganschluf3 der Ma-
schine sind 2 Einfiihrungskabel notig

e das dritte, das GELB-GRUN ist,
findet fir Schutzerdung die Anwen-
dung

Schlieien Sie den standardisierten Ste-

cker (2p+e) mit passendem Belastungs-

wert dem Einfiihrungskabel an. Achten

Sie auf die Sicherstellung des Steckers

durch die Sicherungen oder durch Aus-

loseschutz. Erdungskreis der Quelle
muss mit Erdungsleitung verbiindet
sein. (GELB-GRUN Leiter).

ANMERKUNG: Jede Kabelleitungsver-
langerung muss einem richtigen Kabel-
querschnitt entsprechen und grundsétzlich
darf sie keinen kleineren Querschnitt
haben, als Kabel dessen Original mit dem
Schweil3gerit zugestellt war.

HINWEISE! Die Schweiimaschine KITin
170 ist von der Herstellung ausgestattet mit
der Zubringendegabel, die entspricht Absi-
cherung nur 16A. Bei Benutzung diesen
Maschinen auf mehr als 160A abgehende
Strom ist ndtig Zubringendegabel umtau-
schen fiir Gabel, die entspricht Absiche-
rung 20A. Diesen Absicherung muss
gleichzeitig entsprechen Ausfithrung und
Absicherung der Elektrizititsverteilung.

(' oeutsch
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Bezug gebrauchtene Elektroanlagen
(Sitz von Firma Kiihtreiber, s.r.0.).

e  Gebrauchtene Anlage nicht einwerfen
in geldufigen Abfahl und benutzen
Sie Vorgang obenstehend.

HANDHABUNG UND

LAGERUNG VON GASEN

. Fiir eine sichere Hand-
habung von Flaschengasen miissen
Vorsichtsmafnahmen getroffen
werden. Insbesondere stromfiihren-
de Kabel oder andere elektrische
Schaltkreise von diesen entfernt
halten.

. Es wird der Gebrauch von Gasfla-
schen mit eingeprigter Angabe der
enthaltenen Gassorte mepfohlen —
verlassen Sie sich nicht auf die farb-
liche Kennzeichnung.

. Wenn nicht gearbeitet wird, den
Gashahn zudreheb und die leere
Gasflasche sofort auswechseln.

. Die Gasflascheb vor Stof oder Fall
geschiitzt unterbringen.

. Nicht versuchen, die Gasflaschen
zu fiillen.

. Nur zertifizierte Schlduche und
Anschliisse benutzen, jeweils einen
fiir benutze Gassorte und bei Be-
schadigung sofort auswechseln.

. Einen einwandfreien Druckregler
benutzen. Den Druckregler manuell
auf der Gasflasche anbringen und
bei Verdacht auf Funktionsstorung
sofort reparieren oder auswechseln.

. Den Gashahn der Gasflasche lang-
sam Offnen, so dass der Druck des
Reglers langsam zunimmt.

. Wenn der Messindex druckluftbe-
aufschlagt ist, den Hahn in der er-
reichten Position lassen.

. Bei Edelgasen den Hahn ganz
offnen.

. Bei brennbaren Gasen den Gashahn
weniger als eine Drehung 6ffnen, so
dass er im Notfall immer schnell
geschlossen werden kann.

STANDORT VON DER MASCHINE
Bei dem Auswahl von Position fiir Stand-
ort von der Maschine geben Sie bitte Acht,
dass nicht zum Eindringung von leitende
Verunreinigungen in die Maschine kom-
men konnte (z.B. abfliegende Teilchen von
das Abrasionswerkzeug).

HINWEISE!

Bei Benutzung von der Schweissmaschine
auf Ersatzquelle Einspeisung, Mobilquelle
elektrischer Strom (Generator), ist notig
benutzen qualitit Ersatzquelle mit genii-
gende Leistung und mit qualitit von Regu-
lation.

Leistung von der Quelle muss entsprechen
minimal Wert von dem Eingangsleistung
genannten auf der Etikette von der Ma-
schine fiir max. Belastung. Bei Nichtein-
haltung diese Grundsitze droht, dass die
Maschine wird nicht qualitit oder gar nicht
schweiflen auf angegebene max. Schweis-
senstrom, ebenfalls kann auch zu der
Beschidigung von der Maschine kommen
aus Grund groflen Absinken und Zuwachs
von dem Schweiflstrom.

Maschinenaufstellung
Aufstellungsort der Schweipfmaschine ist
in Hinsicht auf einen sicheren und ein-
wandfreien Maschinenbetrieb sorgfiltig
zu bestimmen.
Der Anwender soll bei der Installierung
und dem Einsatz der Maschine die in
diesem Handbuch enthaltenen Anweisun-
gen von dem Anlagehersteller beachten.
Vor dem Maschinenaufstellen soll sich
der Benutzer mit eventuellen elektromag-
netischen Problemen im Maschinenbe-
reich auseinandersetzen. Im besonderen
wird empfohlen, die Schweifmaschine
nicht in der Ndhe von:
e Signal-, Kontroll- und Telephonka-
beln,
e Femseh- und Rundfunksendern und
Empfangsgeriten,
e Computers oder Kontroll- und
Messgeriten,

(' oevrsch
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e hodnota ,zvySenie Startovacicho
pradu“ HOTSTART ,0“ (HOT-
START vypnut) az 70% zvaracieho
pradu

e  (as dobehu ,startovacicho pradu® 0,1
az 0,9 sec.

Metoda MMA — nastaveni_zvaracieho

pridu
Potenciometrom nastavte pozadovanou
hodnotu zvaracieho prudu.

Metoda MMA - nastaveni hodnoty
HOTSTARTu

Stlacujte tlacidlo SET aZ sa rozsvieti LED
% ako na obrazku.

Potenciometrom nastavte pozadovanou
hodnotu zvySenie prudu v %. Ak je na
displeji hodnota 30, znamend to zvySenie
Startovacieho pradu o 30%.

Metoda MMA — nastaveni hodnoty ¢asu
HOTSTARTu

Stlacujte tlacidlo SET az sa rozsvieti LED
rovnaka ako na obrazku.

Potenciometrom nastavte pozadovanou
hodnotu doby trvanie hotstartu.

3

oo W
%o ! CMNAVR.D)
© ° @ sLoPE
HOT START PuLSE +_
Iso
MMA TG

Priklad:

1. Pri nastavenom zvaracim pradu 100A
(svieti LED Iw, pozicia 6, obrazok 1,
a LED TIG pozicia 11, obrazok 1),
displej zobrazuje 100 (100A).

2. Stlacenim tlac¢idla SET sa rozsvieti
LED % pozicia 4, obrazok 1. Je moz-
né nastavit’ hodnotu zvaracieho pradu
- HOTSTART napriklad o 50% vyssi
(nastavime potenciometrom na dis-
pleji  50). Vysledny ,Startovaci
prud® je 150A. Funkcia HOTSTART
sa da vypnut nastavenim 0%.

3. Opitovnym stlacenim tlacidla SET sa
rozsvieti LED t pozicia 5, obrazok 1.
Je mozné nastavit’ hodnotu doby do-
behu Startovacieho pradu - napriklad
0,2 sec (nastavime potenciometrom
na displeji 0,2). Cas dobehu §tartova-
cieho prudu je 0,2 sec.

METODA MMA - BEZPECNOSTNI
FUNKCIE V.R.D.

Bezpecnostni systém V.R.D. (z anglického
Voltage-Reduce-Devices) zabezpeCuje (v
pripade jeho zapnuti) nizke napéti na
vystupu stroje - 15V. Ide o bezpetnou
hodnotu napiti na vystupu stroje, ktora sa
ihned po dotyku zvaraného materidlu
elektrédou zmeni na hodnotu zvaracieho
napéti. Po ukonceni zvaracieho procesu se
hodnota napéti automaticky nastavi na
hodnotu 15V. Napiti na prazdno na vystu-
pu stroje pri vypnutom V.R.D. systému je
88V (KITin LA) a 68V (KITin LA-V).

Metoda MMA — zapnuti funkcie V.R.D.
Vypnite stroj hlavhym vypinatom. Na
prednom panelu stla¢te a drzte tlacidlo
MET a zapnite stroj hlavnym vypinacom.
Az po zapnuti tla¢idlo MET uvolnite.

Na panelu sa rozsvieti LED dibda MMA
V.R.D. a zobrazi sa na dobu cca 1-2 sec
napis ON.

Funkcie V.R.D. je zapnuta (signalizovano
svietiaci LED diddou - pozicie 9, obr. 1).
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Metoda MMA — vypnuti funkcie V.R.D.
Vypnite hlavnym vypinacom. Na prednom
panelu stlacte a drzte tlacidlo MET a
zapnite stroj hlavnym vypina¢om. AZ po
zapnuti tlac¢idlo MET uvolnite.

Na panelu zhasne kontrolka LED V.R.D. a
zobrazi sa na dobu cca 1-2 sec napis OFF.

Funkcie V.R.D. je vypnuta.

S g

"
* (MMAVRD.)

© . SLOPE
HOT START \

MMA Pul-':'IEG tm

+

MOZNOSTI  NASTAVENi

METROV PRE METODU TIG:

e  Zvaracie prud 10-150 A

e  Frekvencie pulzacie zvaracieho pradu
0-500 Hz. Hodnota spodné¢ho pradu
(zékladni prud) je cca 35% horného -
zvéaracieho prudu. Podiel horného a
spodného pradu v peridde pulzacie je
50% na 50%

e Cas dobehu zvaracieho pradu 0-5 sec.

e  Koncovy prad 10-150 A

PARA-

Metoda TIG - nastaveni zvaracieho
pridu

Potenciometrom nastavte pozadovanou
hodnotu zvaracieho prudu.

® 1™ mua
¥ ne

+

Metoda TIG — nastaveni frekvencie
pulzacie zvaracieho prudu

Stlacujte tlacidlo SET az sa rozsvieti LED
PULSE rovnako ako na obrazku. Poten-
ciometrom nastavte pozadovanou hodnotu
frekvencie pulzicie zvaracieho prudu. Pri
nastaveni ,,0° je pulzacie vypnuta.

Metoda TIG — nastaveni doby dobehu
zvaracieho prudu

Stlacujte tlacidlo SET az sa rozsvieti LED
SLOPE rovnako ako na obrazku. Poten-
ciometrom nastavte pozadovanou hodnotu
doby trvanie dobehu zvaracieho pridu.

Metoda TIG — nastaveni_hodnoty kon-
cového prudu

Stladujte tlacidlo SET az sa rozsvieti I end
rovnako ako na obrazku. Potenciometrom
nastavte pozadovanou hodnotu koncového
pradu.

Priklad:

1. Pri nastavenom zvaracicho pridu
100A (svieti LED Iw, pozicia 6, ob-
razok 1 a LED TIG pozicie 10, obra-
zok 1), displej zobrazuje 100 (100A).
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e  Darauf achten, dass die von dem
Schweiffbogen  erzeugten  UV-
Strahlungen den Augen der Arbeiter
im Schweifibereich nicht schaden.

e  Schutzschiirzen, splittersichere
Brillen oder Schutzhandschuhe im-
mer tragen.

e  Lederhandschuhe tragen, um Brand-
wunden und Hautabschiirfungen
beim Stiickhandhaben zu vermeiden.

e Jeglichen Brennstoff vom
Arubeitsraum fortschaffen.

e Neben entziindlichen Stoffen oder
Fliissigkeiten oder in von Explosios-
gasen gesittigten Raumen nicht
schweillen.

e  Keine mit Ol oder Fett durchnisste
Kleidung tragen, da sie die Funken
in Brand setzen konnen.

e Nicht an Behiltern schweilen, die
Zindstoffen enthielten, oder an Ma-
terialien, welche giftige und ent-
ziindliche Dampfe erzeugen konnen.

e Keine Behilter schweilen, ohne
deren ehemaligen Inhalt vorher zu
kennen. Sogar ein kleiner Riickstand
von Gas oder von entziindlicher
Flissigkeit kann eine Explosion ve-
rusachen.

e Nie Sauerstoff beim Behélterentfet-
ten anwenden.

e  Gusstiicke mit breiten, nicht sorgfal-
tig entgasten Holrdumen nicht
schweillen.

e Uber einen Feuerloscher im Arbeits-
raum immer verfiingen.

e  Keinen Sauerstoff im Schweiflbrenner

anwenden, sondern nur Schutzgas o-
der Mischungen von Schutzgasen.
ELEKTROMAG-

NETISCHEN FELDERN @

e Das von der Schweissmaschine

EXPLOSIONS- UND
FLAMMENSCHUTZ

GEFAHREN AUS

erzeugte elektromagnetische Feld
kann fiir Leute gefihrlich sein, die
Pace-Makers, Ohrprothesen oder
dhnliches tragen, sie sollen ihren
Arzt befragen, bevor sie sich einer
laufenden Schweifmaschine nihern.

e Keine Uhren, keine magnetischen
Datentréger, keine Timer u.s.w. im
Maschinenbereich tragen oder mit-
nehmen, da sie durch das magneti-
sche Feld unersetzbare Schéden er-
leiden konnten.

e Die vorliegende Anlage ist den
Sicherheitsnormen gemaf}, welche in
den EWG Richtlinien 89/336, 92/31
und 93/68 iiber die elektromagneti-
sche Vetriglichkeit (EMC) enthalten
sind und stimmt insbesondere mit
den Technischen Vorschriften der
Norm EN 50199 iiberein, sie ist fiir
den Gebrauch in Industriegebduden
und nicht fiir den Privatgebrauch be-
stimmt. Sollten magnetische Storun-
gen vorkommen, steht dem Benutzer
zu, sie unter Mitwirkung des techni-
schen Kundendienstes von dem Her-
steller zu beseitigen. In manchen
Féllen ist die Schweifmaschine ab-
zuschirmen und die Zuleitung mit
entsprechenden Filtern auszuriisten.

VERSCHROTTEN

. Diese Anlagen sind mit g

Materialien gebaut, welche frei von
giftigen und fiir den Benutzer
schddlichen Stoffen sind.

o Zu dem Verschrotten soll die
Schweipmaschine demontiert wer-
den und ihre Komponenten sollen je
nach dem Material eingeteilt werden.

MATERIALIEN UND

ABSCHAFFUNG VON

GEBRAUCHTENE AN-

LAGE _—

e Fir Abschaffung
ausrangierte Anlage niitzen Sie aus
den Annahmenstellen bestimmt zum

(' oeorsen |
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Schweissung ist spezificiert immer wie die
Tétigkeit mit Risiko Brand. Schweiflen in
der Plidtze mit brennbar oder explosiv
Materialen ist streng verboten.

Auf dem Schweilen Standort muss immer
sein die Feuerloschapparaten.

Achtung! Funken konnen verursachen
Einziindung vielen Stunden nach Ab-
schluss vom Schweiflen vor allem auf den
unzuginglichen Plitzen.

Nach dem Abschuss von Schweiflen lassen
Sie die Maschine mindestens 10 Minuten
nachkiihlen. Wenn kommt nicht zum
Nachkiihlen von der Maschine, kommt drin
zum groflen Zuwachs von Temperatur, die
die Leistungselemente beschadigt kann.

ARBEITSSCHUTZ BEI DEM

SCHWEISSEN VON METALLEN

ENTHALTEND BLEI, CADMIUM,

ZINK, QUECKSILBER UND BERYL-

LIUM

Machen Sie zusitzliche Besorgung, wenn

Sie Metallen schweilen, die enthaltend

diese Metallen:

e bei Tanken auf Gas, Ol, Treibstoffe
unsw. (auch leere) nicht machen die
Schweissarbeiten, denn droht sich
Explosionsgefahr. Schweilung ist
moglich machen nur nach zusétzli-
chen Vorschriften!!!

e In den Réumen mit Explosionsgefahr
gelten zusétzlichen Vorschriften.

e Vor jedem Zugriff im elektrische
Teil, die Abnahmung von Deckung
oder Sduberung ist ndtig die Anlage
von Netz abschalten.
beim Generator unter A
Spannung durchfiihren

e  Vor jeglicher Wartungs - oder Repa-
raturarbeiten die Schweifmaschine
vom Netz trennen

e Sich vergewissern, dass die

Schweifmaschine mit einer Erdung
verbunden ist

SCHLAGVORBEUGEN
e  Keine Reparaturarbeiten

e Die Anlageaufstellung dart nur von
Fachpersonal durchgefiihrt werden.
Séamtliche Verbindungensollen den
giiltigen Sicherheitsnormen (CEI 26-
10 HD 427) und den Unfallverhii-
tungsvorschriften geméap sein.

e  Es darf nicht in feuchten oder nassen
Rédumen oder im Regen geschweift
werden.

e Bei abgenutzten oder lockeren Ka-
beln nicht schweifen. Samtliche Ka-
bel hiufig kontrollieren und sich
vergewissern, dass sie vollig isoliert
sind, dass kein Draht freiliegt und
dass keine Verbindung locker ist.

e Bei Kabeln mit unzureichendem
Durchmesser nicht schweifien und
das Schweillen einstellen, wenn die
Kabel heiBlaufen, damit die Isolation
nicht allzu schnell abgenutzt wird.

e Komponente unter Spannung nicht
beriihren. Nach der Anwendung den
Brenner oder die Schweisszange sorg-
féltig ablegen und dabei jegliche Be-
riihrung mit der Erdung vermeiden.

BRANDWUNDEN

UND LARM

e Nie defekte oder kaputte Schutz-
masken tragen.

e Den Schweifbogen ohne den pas-
senden Schirm oder Schutzhelm nie
beobachten.

e  Augen mit dem entsprechenden, mit
inattinischem Glasvisier versehenen
Schirm Schutzgrad 9 (14 EN 169)
immer schiitzen.

e  Ungeeignete inattinische Glasvisiere
sofort wechseln.

e Ein durchsichtiges Glas vor das
inattinische setzen, um dieses zu
schiitzen.

e Die Arbeiter im Schweifbereich
sollen doe erforderlichen Schiitzen
tragen, andermfalls den Schweif-
bogen nicht ziinden.

SCHUTZ GEGEN
STRAHLUNGEN,

@
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2. Stlacenim tlacidla SET sa rozsvieti
LED PULS pozicie 8, obrazok 1. Je
mozné nastavit hodnotu frekvencie
pulzdcie s  zvaracicho  pradu
vrozmedzi 0 (pulzacia vypnutd) az
po hodnotu 500 Hz.

3. Opitovnym stlacenim tlacidla SET sa
rozsvieti LED DOWN SLOPE pozi-
cie 9. Je mozné nastavit’ hodnotu do-
by dobehu zvaracieho prudu - napri-
klad 1 sec (nastavime potenciomet-
rom na displeji 1). Cas dobehu 3tarto-
vacieho prudu je 1 sec.

4. Opitovnym stlacenim tlacidla SET sa
rozsvieti LED Iend pozicie 7, obrazok
1. Je mozné nastavit' hodnotu konco-
vého zvaracieho prudu - napriklad 10
A (nastavime potenciometrom na dis-
pleji 10). Cas koncového zvaracicho
prudu je 10 A.

Funkcia PULSE sa dé4 vypnut’ nastavenim

frekvencie 0.

PREHRATIE STROJE
Err signalizuje prehriatie stroje

ANTISTICK
Signalizacie - - - znamena aktivni funkcie
ANTISTICK

o 1™ mua
o b ™

§ -nvnn )
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ZVARANIE METODOU TIG

Zapaleni obluku sa prevadi v metode TIG

nasledovne:

1. Zapnete invertor hlavnym vypina-
¢om. Nastavte metddu zvaranie TIG a

nastavte parametrov zvaranie pod-
l'a vyse uvedeného postupu

2. Pripojte zvaracie horak k invertoru a
redukénému ventilu na plynové fTasi
podla vyse uvedeného postupu

3. Ventilom na hordku pustte plyn -
Argon

4. Dotknite sa volframovou elektrodou
uzemneného materidlu. Invertorovy
zdroj sa automaticky zapne  (jen
KITin TIG LA/LA-V).

5. Kolembackovym pohybom pres okraj
hubice oddial'te volfrimovou elektro-
du - hori el. obluk v pripade, Ze chce-
te zakoncit' zvaracie proces, oddial'te
elektrodu na kratky okamzik (do 1
sec) na vzdialenost’ 8-10 mm od zva-
raného materialu. Invertor automatic-
ky zacne znizovat (DOWN SLOPE)
zvaracie priad az do Gplného vypnuti
obluku - koncova hodnota nastavené-
ho Iend.

Zobrazeni Startu - KITin TIG LA/LA-V

" 25 u ,P'

START A ZAKONCEN{ ZVARACIE-

HO PROCESU TIG (obr. 3)

1. Priblizeni volframovej elektrody ku
zvaraciemu materialu

2. Dahky dotyk volframovej elektrody
zvaraného materialu (nie je nutné Skr-
tat)

3. Oddialeni volframovej elektrody a
zapaleni zvaracieho obluku pomocou
LA - vel'mi nizke opotrebenie vol-
framovej elektrody dotykom

4.  Zvaracie proces

5. ZakonCeni zvéracicho procesu a
aktivaicie DOWN SLOPE (vyplneni
krateru) sa prevadi oddialenim vol-
framovej elektrody na cca 8-10 mm
od zvaracieho materialu

6.  Opitovné priblizeni - zvaracie prud sa
znizuje po nastavenou dobu

(' stowensky

-27-

KITin 130-170 )




Obrazek €. 3
PREDFUK W

Priebeh zvaracieho procesu u KITial "I;I’G LA/LA-V

PLYNU DOFUK
ON PLYNU
10 | START | END

7. (0 az 5 sec.) na nastavenou hodnotu
koncového pradu (nap. 10A) - vypl-
neni krateru

8. Zakonceni zvaracieho procesu. Digi-
talny riadenie automaticky vypne
zvaracie proces

Nastaveni zvaracich paramet-
rov - KITin 130-170

METODA MMA

1. Nastaveni metédy zvaranie - prepina-
¢om (poz. 10, obr.2) nastavte poza-
dovanou metddu. Pri prepnuti prepi-
nace do horni polohy je stroj prepnat’
do metédy MMA (elektroda).

2. Prepinac (poz. 9, obr. 2) prepnite do
horni polohy pre lokalni ovladani
(plati v pripade absencie dialkového
ovladanie).

3. Potenciometrom (pozicie 4, obrazok
2) nastavte pozadovany zvaracie prud
podla sily materidlu a priemeru elek-
trody (orientacne tabulka €. 4). Pri
pouziti dialkového ovladanie preva-
dime regulacii zvaracieho prudu po-
tenciometrom na dial’kovom ovladaci.

4. Tymto je stroj pripraveny ku zvaranie
metoédou MMA.

5. Vpozicii pre zvaranie metodou
MMA je v cinnosti funkcie HOT
START, ktora zaistuje zvicSeni zva-
racieho pradu na zaciatku zvéranie.
Pokial’ dochadza pri zvaranie slabych

materidlov behom zapaleni obliku
k provarovani materialu, odpora¢ame
prepntt’ prepina¢ metédy do polohy
TIG, ¢im dojde k vypnuti funkcie
HOT STARTU.

METODA TIG

1. Nastaveni metody zvaranie - prepina-
¢om (poz. 10, obr.2) nastavte poza-
dovanou metdédu. Pri prepnuti prepi-
nace do dolni polohy je stroj prepnuty
do metddy TIG.

2. Prepinac (poz. 9, obr.2) prepnete do
horni polohy pre lokélni ovladani
(plati v pripade absencie dialkového
ovladanie).

3. Potenciometrom (pozicie 4, obrazok 2)
nastavte pozadovany zvaracie prad
podla sily materidlu a priemeru pouziti
elektrody (orientacne tabulka ¢&. 7). Pri
pouziti dialkového ovladanie preva-
dime regulécii zvaraciecho pridu po-
tenciometrom na dial’kovom ovladaci.

4. Do minusové rychlospojky pripojte
zvaraci hordk vybaveny ventilom.

5. Plynovou hadi¢ku zvaracieho horaku
pripojte pres redukéni ventil k fl'asi
s ochrannym plynom.

6. Zemniaci kabel pripojte k plusové
rychlospojke.

7. Pomocou redukéného ventilu a venti-
Iu na hordku nastavte pozadovany
pritok ochranného plynu.

8. Tymto je stroj pripraveny ku zvaranie
metodou TIG.
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Die Schweilinverter KITin sind kon-
struiert mit der Ausnutzung des Hochfre-
quenztransformators mit Ferritiibertrager,
Transistoren und sind mit elektronischen
Funktionen HOT START (fiir bessere
Anziindung des Bogens), ARC FORCE
und ANTI STICK (verhindert anhaften der
Elektrode). Die Maschinen KITin TIG LA
und KITin TIG LA-V sind mit Funktionen
HOT START - einstellbar, ARC FORCE,
ANTI STICK, TIG PULS, TIG DOWN
SLOPE, TIG Schlustrom, Sicherheit-
system V.R.D ausgeriistet. Die Varianten
TIG LA Vsind zusdtzlich mit automati-
schem Elektrogasventil versehen.

Die Maschinen KITin sind vor allem fiir
Fertigung, Wartung, Montage oder fiir
Heimwerkstatt bestimmt.

Die Maschinen stimmen mit einschlidgigen
Normen und Richtlinien der EU und
Tschechischen Republik {iberein.

Technische Daten
Algemeine technische Daten sind in der
Tabelle 1 zusammengefasst.

Einsatzbeschrinkung

(CSN EN 60974-1)

Die Anwendung der SchweiBlstromquelle
ist typisch diskontinuierlich, wo die effek-
tivste Arbeitszeit fiir das Schweilen und
der Stillstand fiir Positionierung der
Schweiliteile, Vorbereitungvorgang u.s.w.
ausgenutzt ist. Diese Schweilinverter sind
durchaus in Hinsicht auf Belastung max.
130A, 150A und 170A des Nomi-
nalstrommes innerhalb der Arbeit von 45%
bzw. 35% von der gesamten Nutzungszeit
sicher konstruiert. Die Richtlinie gibt die
Belastung im 10 Minuten Zyklus an. Zum
Beispiel fiir 30% Belastungsarbeitszyklus
hélt man 3 Minuten von dem Zehnminu-
tenzeitabschnitt. Falls der zulldsige Ar-
beitszyklus iiberschritten war, ist er infolge
des gefahrlichen Uberhitzen durch Ter-
mostat unterbrochen, im Interese der Wah-
rung von Schweilkomponenten. Dieses ist
durch Aufleuchten der gelben Signallampe

am vordere Schaltpult angezeigt. Nach
mehreren Minuten, wo wieder zur Abkiih-
lung der Maschine kommt und die gelbe
Signallampe erloscht, steht die Maschine
wieder betriebsbereit. Die Maschinen
KITin sind so ausgelegt, dass sie mit dem
Schutzpegel IP 23 S iibereinstimmen.

Unfallverhiitungs- A
vorschriften

ALLGEMEINE  UNFALLVERHU-
TUNGSVORSCHRIFTEN

Die  vorliegenden  Produkte  sind
ausschlieflich zum Schweiflen und nicht
zu anderen, unsachgemifen Zwecken
anzuwenden. Nie bitte die Schweillma-
schine benutzen mit entfernte Decken.
Entfernten von Decken verkleinert Wirk-
samkeit von der Kiihlung und kann kom-
men zum Beschéddigung von der Maschine.
Lieferant in diesem Fall nimmt nicht Ver-
antwortlichkeit fiir entstandene Schaden
und ist nicht moglich aus diesen Grund
auch Anspruch fiir Garantiereparatur
erheben. Sie diirfen nur von geschultem
und erfahrenem Personal bedient werden.
Der Bediener soll sich an den Unfallverhii-
tungsvorschriften CSN EN 60974-1, CSN
050601, 1993, CSN 050630, 1993 halten,
um sich selbst und Dritten keine Schiaden
anzurichten.

GEFAHR BEI DEM SCHWEISSEN
UND SICHERHEITSANWEISUNGEN
FUR BEDIENUNG SIND GENANNT:

Sicherheitsverordnung fiir Lichtbogen-
schweiflen von Metallen. Sicherheitsvor-
schriften fiir Schweilen und Plas-
maschneiden.

Die Schweifmaschine muss gehen durch
den periodisch Kontrollen nach Abteil 7.3

EINHALTEN ALLGEMEINE BRAN-
DVORSCHRIFTEN!

Einhalten allgemeine Brandvorschriften
bei der gegenwirtigen Einhaltung ortli-
chen spezifisch Bedienungen.

@
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Vorwort

Wir danken Ilhnen fiir die Anschaffung
unseres Produktes. Vor der Anwendung der
Anlage sind die Gebrauchsanweisungen des
vorliegenden Handbuches awszunvtzen zu
lesen. Um die Anlage am besten auszunuten
und den undeinerlangen lebenidaver Le-
bensdauer ihrer Komponenten zu gewihr-
leisten, sind die Gebrauchsanweisungen
und die Wartungsvorschriften dieses Hand-
buches zu beachten. Im Interesse unserer
Kundschaft empfehlen wir, alle Wartungar-
beiten und nétigenfalls alle Reparaturarbei-
ten bei unseren Servicestellen durchfiihren
zu lassen, wo speziell geschultes Personal
mittels der geeignetsten Ausriistung Thre
Anlage am pflegen wird. Da wir mit dem
neuesten Stand der Technik Schritt halten
wollen, behalten wir uns das Recht vor,
unsere Anlagen und deren Ausriistung zu
andern.

Beschreibung

Die KITin Maschinen sind professionelle
Inverter, die zum Schweiflen durch das
Verfahren MMA (umihiillte Elektrode) und
TIG mit Kontaktstart (Schweilung in
Schutzatmosphére mittels ungeschmolzene
Elektrode). Sie sind also Schweillstrom-
guelle mit der steilen Kennlinie. Die Inver-
ter sind als tragbare Schweillstromguelle
ausgelegt. Die Maschinen sind fiir bessere
Manipulation und lédssige tragen mit Tra-
gegurt versehen.

Tabelle 1
Technische Daten KITin 130/TIG LA | KITin 150/TIG LA KlITin 170/TIG LA
Eingangsspannung 50Hz 1x230 V 1x230 V 1x230 V
Schweilstrombereich 10-130 A 10-150 A 10-170 A
Leerspannung 88V 88V 88V
Belastung 45% / *35% 130 A 150 A 170 A*
Belastung 60% - 140 A 140 A
Belastung 100% 125 A 125 A 125 A
Schutz - langsam, D 16 A 16 A 20A
Deckung IP23S IP23S IP23S
Abmessung LxWxH mm 310x143x220
Gewicht kg 5,5 5,5 | 59
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ZAKLADNI PRAVIDLA PRE ZVA-
RANIE OBALENOU ELEKTRODOU
Prepnite prepina¢ metddy zvarania do
polohy pre metddu MMA - obalena elek-
troda.

V tabulke ¢. 4 st uvedené vseobecné
hodnoty pre vol'bu elektrody v zavislosti
od jej priemeru a hrabky zakladného
materialu. Hodnoty pouzit¢ho prudu su
vyjadrené v tabulke s prislusnymi elektro-
dami pre zvaranie nelegovanej a nizkole-
govanej ocele. Tieto udaje st iba informa-
tivne. Pre presné nastavenie zvaracich
parametrov sa riad'te pokynmi vyrobcu
elektréd. Pouzity zvaraci prud je zavisly
od polohy zvarania, typu spoja, hrabky a
rozmerov zvaranych stcasti.

Tabul’ka ¢. 4
Hrubka zvaraného = Priemer elektrody
materialu (mm) (mm)
1,5-3 2
3-5 2,5
5-12 3,25
Viac ako 12 4
Tabulka ¢. 5

Priemer elektrody

(mm) Zvaraci prud (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

Velkost’ zvaracieho pradu pre rézne prie-

mery elektrod je uvedend v tabulke 5.

Pre rézne polohy zvéarania si vyberte

z uvedeného intervalu zvaracicho pradu

nasledujuce hodnoty:

e pre vodorovné zvaranie - VySSie
hodnoty v ramci uvedeného intervalu.

e pre zvaraniec nad hlavou - stredné
hodnoty v ramci uvedeného intervalu

e  pre zvaranie vertikdlne smerom dole a
pre zvéaranie malych predhriatych su-
Casti - niz§ie hodnoty v ramci uvede-
ného intervalu

Priblizny vypocet priemerného pradu
pouzivaného pri zvarani elektrodami pre
beznu ocel’ je mozné urobit’ nasledujicim
vzorcom:

I=50x (@e-1)

Kde je:

I = intenzita zvaracieho pridu

e = priemer elektrody

Priklad:
Pre elektrodu s priemerom 4 mm

I=50x (4—1)=50x3=150A

DrZanie elektrody pri zvarani:

Obrazok 4

Priprava zikladného materialu:

V tabulke 6 su uvedené hodnoty pre pri-
pravu materialu. Rozmery urcite podla
obrazka 5.

(o}
|
[

Tabul'ka 6
s (mm) a (mm) d (mm) @) \
0-3 0 0 0
3-6 0 s/2(max) 0
3-12 0-1,5 0-2 60
ZVARANIE METODOU TIG

Zvaracie invertory KITin umoziiuji zvarat
metddou TIG s dotykovym Startom. Meto-
da TIG je velmi efektivna predovsetkym
pre zvaranie nerezovych oceli. Prepnete
prepinac¢ met6dy zvarania do polohy pre
metodu TIG.

Pripojenie zvaracieho horaka a kabla:
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Zapojte zvaraci horak na minus p6l a zem-
niaci kabel na plus pol - priama polarita.

Vyber a priprava volframovej elektro-
dy:

V tabul’ke 7 st uvedené hodnoty zvaracie-
ho pradu a priemeru pre volframové elek-
trédy s 2% thoria - Cervené oznacCenie
elektrody.

Parametre pre porovnanie vplyvu sposobu
brusenia elektrody st uvedené s pouzitim:
HF zapalovanie el. obluka, elektrody ©
3,2, zvaraci prud 150A a zvéarany material
- rurka.

Ochranny plyn:

Pre zvaranie metédou TIG je potrebné
pouzit’ Argén s Cistotou 99,99 %. Mnoz-
stvo prietoku urcite podl'a tabul’ky ¢. 9.

Tabul'ka 7
Priemer elektrody Zviraci prid (A) Tabulka 9 ‘ i .
(mm) Zvaraci | Priemer Zvaracia Prietok
1,0 15-75 prud (A) | elektrody hubica Plynu
1,6 60-150 n° | @mm | Vmin
2.4 130-240 6-70 1,0 mm | 4/5 6/8,0 5-6

Volframovu elektrodu pripravte podla
hodno6t v tabul’ke 8 a obrazka €. 6.

woms ([ 1>

Tabul’ka 8
(@) Zvaraci prad (A)
30 0-30
60-90 30-120
90-120 120-250

Brusenie volframovej elektrody:
Spravnou volbou volframovej elektrody a
jej pripravou ovplyvnime vlastnosti zvara-
ciecho oblika, geometriu zvaru a Zivotnost’
elektrody. Elektrodu je potrebné jemne
brasit’ v pozdiznom smere podla obrazka
7. Obrazok 8 znazorfiuje vplyv brusenia
elektrody na jej zivotnost.

A

Obrazok 8

Obrazok 8A - jemné a rovnomerné bruse-
nie elektrody v pozdiznom smere - trvanli-
vost’ az 17 hodin.

Obrazok 8B - hrubé a nerovnomerné
brusenie v prieénom smere - trvanlivost’ 5
hodin.

Obrazok 7

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

DrZanie zvaracieho horaka pri zvarani:

2

pozicia w (PA) pozicia h (PB)

20 - 30°

pozicia s (PF)

Z _15-40°
e
~
10 - 30° ¢

Priprava zdkladného materialu:

V tabulke 10 st uvedené hodnoty pre
pripravu materialu. Rozmery urcite podla
obrazka 8.

2T

Obrazok 8 d ?a T
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connections that are the cause of overheat-
ing. Periodical revision inspection of the
machines has to be done once in a half of
year by an authorised staff in accord with
CSN 331500, 1990 and CSN 056030,
1993.

The pointing out of any diffi-

culties and their elimination

The supply line is attributed with the cause

of the most common difficulties. In the

case of breakdown, proceed as follows:

e Check the value of the supply voltage

e Check that the power cable is per-
fectly connected to the plug and the
supply switch

e  Check that the power fuses are not
burned out or loose

Check whether the following are defective:
e The switch that supplies the machine
e The plug socket in the wall

e The generator switch

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

Procedure for welder assem-
bly and disassembly

Proceed as follows:

e  Unscrew the 2 screws holding the
cover.

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

Ordering spare parts

For easy ordering of spare parts include

the following:

e  The order number of the part

e  The name of the part

e The type of the machine or welding
torch

e  Supply voltage and frequency from
the rating plate

e  Serial number of the machine
EXAMPLE: 2 pcs., code 30451 fan
SUNON for machine KITin 150 TIG LA,
1x230V 50/60Hz, serial number ...

Procedure of checking process

of inverter welding machine:

To carry out the checking it is necessary to

use suitable measuring instrument for

measuring checks, for example REVEX 51

(2051). Machine MEGMET must not be

used, in other case there is a risk of de-

struction of the machine.

1. Switch on the main switch on the
machine.

2.  Plug supply terminating unit into the
measuring instrument.

3. Set the measuring instrument accord-
ing to the guidelines for measuring of
contact resistance.

4. By the help of a probe measure con-
tact resistance on parts connected to
the ground, for example cover screw.
Contact resistance must be lower than
0,1 Ohm.

5. Set the measuring instrument accord-
ing to the guidelines for measuring
method Leaking current.

6. Measure leaking current and repeat
measuring with opposite polarity.

7. Set the measuring instrument accord-
ing to the guidelines for measuring
method substitute leaking current.

8. Measure substitute leaking current
and repeat measurement with oppo-
site polarity

9. Set the measuring instrument accord-
ing to the guidelines for measuring
method Current through leading wire.

10. Measure current in protective leading
wire and repeat measuring with oppo-
site polarity.

11. In none of measurements according to
points 5 - 10 current value must not
be higher than 3,5 mA.

The welding machine must go through

regular checking according to CSN

331500/1990

( eneusH
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BASIC RULES DURING WELDING

BY TID METHOD

6. Purity - grease, oil and other impurities
must be removed from the weld during
welding. It is also necessary to mind
purity of additional material and clean
gloves of the welder during welding.

7. Leading additional material - oxidation
must be prevented. To do so, flashing
end of additional material must be al-
ways under the protection of gas flow-
ing from the hose.

8. Type and diameter of tungsten elec-
trodes - it is necessary to choose them
according to the values of the current,
polarity, type of basic material and
composition of protective gas.

9. Sharpening of tungsten electrodes -
sharpening the tip of the electrode
should be done in traverse/horizontal
direction. The tinier the roughness of
the surface of the tip is, the calmer the
burning of the el. arc is as well as the
greater durability of the electrode is.

10. The amount of protective gas - it has to
be adjusted according to the type of
welding or according to the size of gas
hose. After finishing the welding gas
must flow sufficiently long to protect
material and tungsten electrode against
oxidation.

Typical errors of TIG welding and their

influence on the quality of weld:

Welding current is too:

Low: unstable welding arc

High: damage of the tip of tungsten elec-
trode causes broken burning of the
arc

Errors can be also caused by bad leading

of the welding torch and bad adding of

additional material.

NOTICE!

The welding machines KITin 130 - 150 -
170 provide the possibility of connecting a
remote control. For connecting the remote
control turn the switch on (picture No. 9).

For welding without a remote control (the
remote control is not connected to the
machine) is necessary to have the switch
on the front panel off (picture No. 9).

Picture No. 9

Prior to welding

IMPORTANT: before switching on the
welder, check once again that the voltage
and frequency of the power network cor-
respond to the rating plate. Adjust the
welding current using the panel potenti-
ometer. Adjust the PROCESS switch to
the most suitable position according to the
type of welding to be carried out. Turn on
the welder by selecting pos. 1 on the
supply switch. The green signal light
shows that the welder is switched on and
ready to be operated.

Maintenance

Warning: Before carrying out any in-
spection of the inside of the generator,
disconnect the system from the supply.

SPARE PARTS

Original spare parts have been specially
designed for our equipment. The use of
non-original spare parts may cause varia-
tions in performance or reduce the fore-
seen level of safety.

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

THE GENERATOR

As these systems are completely static,
proceed as follows: Periodic removal of
accumulated dirt and dust from the inside
of the generator, using compressed air. Do
not aim the air jet directly onto the electri-
cal components, in order to avoid damag-
ing them. Make periodical inspections in
order to individuate worn cables or loose

( eneush |
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Tabul’ka 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

Zakladné pravidla pri zvarani metédou

TIG:

1. Cistota - oblast zvaru pri zvérani
musi byt zbavena mastnoty, oleja a
ostatnych necistot. Taktiez je potreb-
né dbat’ na Cistotu pridavného mate-
ridlu a Cisté rukavice zvaraca pri zva-
rani.

2. Podavanie pridavného materialu - aby
sa zabranilo oxidacii, musi byt odta-
vujuci sa koniec pridavného materialu
vzdy pod ochranou plynu pradiaceho
z hubice.

3. Typ a priemer volframovych elektréd
- je potrebné vybrat’ podla velkosti
pradu, polarity, druhu zakladného
materialu a zlozenia ochranného ply-
nu.

4. Brusenie volframovych elektrod -
zaostrenie Spicky elektrody by malo
byt v pozdiznom smere. Cim je drs-
nost povrchu S$picky menS$ia, tym
kl'udneji hori el. obluk a tym vécsia je
trvanlivost elektrody.

5. Mnozstvo ochranného plynu - je
potrebné prisposobit’ podla polohy
zvarania, popr. vel’kosti plynovej hu-
bice. Po skonceni zvarania musi pru-
dit’ ochranny plyn dostatocne dlho z
dovodu ochrany materidlu a volfra-
movej elektrody pred oxidaciou.

Typické chyby TIG zvarania a ich vplyv

na kvalitu zvaru:

Zvéraci prad je prilis:

Nizky: nestabilny zvaraci obluk

Vysoky: poruSenie $picky volframovej
elektrody vedie k nekludnému
horeniu oblika.

Dalej mozu byt chyby spdsobené zlym

vedenim zvéracieho hordka a zlym prida-

vanim pridavného materialu.

UPOZORNENTI!

Zvaraci stroje KITin 130 - 150 - 170
umoziiuju pripojeni dial’kového ovladani -
prepina¢ (obrazok €. 9) prepnete do dolni
pozicie - ZAPNUTO. Pri zvarani bez
dial’kového ovladani (dialkové ovladani
nie je pripojené ku stroji) je nutné mat
prepina¢ na ¢elnom panelu (obrazok ¢&. 9)
v horni pozicii - VYPNUTO.

Obrazok ¢. 9

Prv nez zacnete zvarat’

DOLEZITE: pred zapnutim zvaralky

skontrolujte eSte raz, ¢i napitie a frekven-

cia elektrickej siete zodpoveda vyrobnému

stitku.

1. Nastavte zvaraci prad s pouzitim
potenciometra (obr. 1 poz. 2).

2. Zapnite zvaracku hlavnym vypina-
¢om zdroja (obr. 1 poz. 5).

3. Zelené signalne svetlo ukazuje, ze
zdroj KITin je zapnuty a pripraveny
na pouzitie.

Udrzba

VAROVANIE: Predtym, nez urobite
akykol'vek zasah vo vnutri zdroja KITin,
odpojte ho od el. siete!

NAHRADNE DIELY

Origindlne nahradné diely boli $pecialne
navrhnuté pre zdroje KlITin. Pouzitie
neoriginalnych nahradnych dielov moéze
sposobit’ rozdielnosti vo vykone alebo
redukovat’ predpokladanti uroven bezpec-
nosti. Vyrobca odmieta prevziat' zodpo-
vednost za pouzitie neoriginalnych na-
hradnych dielov.

ZDROJ ZVARACIEHO PRUDU
Ked'ze su tieto zariadenia uplne statické,
dodrzujte nasledujtci postup:

(' stowensky

-31-

KITin 130-170 )




e  Pravidelne odstraiiujte nahromadent
$pinu a prach z vnutornej Casti zdroja
s pouzitim stlateného vzduchu. Ne-
smerujte vzduchovu trysku priamo na
elektrické komponenty, aby ste za-
brénili ich poskodeniu.

e  Vykonavajte pravidelné preventivne
prehliadky, aby ste zistili opotrebo-
vanost’ zvaracich kablov alebo uvol-
nenych spojov, ktoré su pri¢inou pre-
hrievania a mozného poskodenia
zdroja.

e U zvaracich zdrojov je potrebné robit’
periodicktl reviznu prehliadku pove-
renym pracovnikom.

Upozornenie na mozné prob-

lémy a ich odstranenie
Privodny sietovy kabel, predlZzovaci kabel
a zvaracie kable si povaZované za najCas-
tejSie pri¢iny problémov. V pripade na-
znaku problémov postupujte nasledovne:
1. Skontrolujte hodnotu dodavaného
sietového napétia
2. Skontrolujte, ¢i je privodny kabel
dokonale  pripojeny  k zastrcke
a hlavnému vypinacu
3. Skontrolujte, ¢i st poistky alebo isti¢
v poriadku
4. Ak pouzivate predlzovaci kabel,
skontrolujte jeho diZku, prierez a pri-
pojenie
5. Skontrolujte, ¢i nasledujuce Casti nie
su védne:
e hlavny vypinac rozvodnej siete
e napajacia sietova zastrcka
e  hlavny vypina¢ zdroja
Poznamka: Aj ked mate pozadované
technické zru¢nosti nevyhnutné na opravu
zdroja, odpori¢ame vam v pripade poru-
chy kontaktovat’ vyskoleny personal a nase
servisné - technické oddelenie.

Postup pre odmontovani

a zamontovani bo¢nych kryta
Postupujte nasledovne:

e Uvorlnite 2 skrutky na hornej strane
krytu a dajte ich dole.

e  Pri zostaveni zdroja postupujte opac-
nym spdsobom.

Objednanie nahradnych die-

lov

Pre bezproblémové objednanie nahradnych

dielov uvadzajte:

1. objednavacie ¢islo dielu

2. nézov dielu

3.  typ zdroja

4. napdjacie napétie a kmitocet uvedeny
na vyrobnom Stitku

5. vyrobné ¢islo zdroja

PRIKLAD: 1 kus obj. &islo 30451 ventila-
tor SUNON pre zdroj KITin 150, 1x230V
50/60 Hz, vyrobné ¢islo...
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Chart 8
0 Welding current (A)
30 0-30
60-90 30-120
90-120 120-250

Sharpening of tungsten electrode:

By the right choice of tungsten electrode
and its preparation we can influence quali-
ties of welding arc, geometry of the weld
and durability/service life of the electrode.
It is necessary to sharpen the electrode
softly in the traverse/horizontal direction
according to picture 7.

Picture 8 shows the influence of sharpen-
ing the electrode on its durability/service

life.
A :! :

Picture 7 Picture 8

Picture 8A: soft and well-proportioned
sharpening the electrode in trav-
erse/horizontal direction - durability up to
17 hours

Picture 8B: rough and irregular sharpen-
ing in vertical direction - durability up to 5
hours

Parameters for comparing the influence of
the way of sharpening the electored are
given with the utilisation:

HF striking the el. arc, electrodes & 3,2,
welding current 150A and welding mate-
rial pipe.

PROTECTIVE GAS

For welding by method TIG it is necessary
to use Argon with the purity 99,99%. The
amount of the flow shall be determined
according to the table 9.

DETERMINATION OF THE WELD-
ING ELECTRODE

Table 9

Welding Electrode Welding Gas

current diameter nozzle follow
(A) n° | @mm | 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 | 2,4 mm | 6/7 [9,5/11,0 7-8

HOLDING OF THE WELDING

TORCH DURING WELDING
< o
(23 Kol
position w (PA) position h (PB)

20 - 30°

position s (PF)

15 - 40°
A

<
~
10-30°] =/
[ NN

PREPARATION OF BASIC MATE-
RIAL

In table 10 there are given values for pre-
paring material. Sizes shall be determined
according to picture 8.

N

Picture 8

) 1
il | s
d 1a T
Table 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
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While using a remote control regula-
tion of the welding current is carried
out with a potentiometer on the re-
mote control.

4. Connect the welding torch with a
valve into the minus quick coupler.

5. Connect the gas hose of welding
torch over the pressure control valve
into the bottle with gaseous shield.

6. Connect the earthing cable into the
plus quick coupler.

7. Set the required flow of gaseous
shield with a pressure control valve
and the valve on the torch.

5. Thus the machine is ready for weld-

ing with method TIG.
Table no. 3
WELDING
1,5-3 2
3.5 25
5-12 35
more than 12 4
Table no. 4
FLECTRODE CURRENT (A)
______(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

The current intensity to be used for the

different types of welding, within the field

of regulation shown in table 4 is:

e High for plane, frontal plane and
vertical upwards welding.

e Medium for overhead welding.
Low for vertical downwards welding
and for joining small pre-heated
pieces.

A fairly approximate indication of the
average current to use in the welding of
electrodes for ordinary steel is given by
the following formula:

I=50 x (e-1)

Where:

I= intensity of the welding current
e= electrode diameter

Example:
For electrode diameter 4 mm
[=50x(4-1)=50x3=150A

Holding and position of the electrode
during the welding

Picture 4

Preparation of basic material:

Chart 6 shows values for preparation of
material. Sizes are determined according
to picture 5.

Picture 5
Chart 6
s a d
(mm) (mm) (mm) ©)
0-3 0 0 0
3-6 0 s/2(max) 0
3-12 0-1,5 0-2 60
Chart 7
Diameter of elec- ‘ Welding current
trode (mm) (A)
1,0 15-75
1,6 60-150
2,4 130-240

Tungsten electrode shall be prepared
according to the values in chart 8 and
picture number 5.

Picture 6 @Q
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Introduction

Thank you for purchasing one for our
products. Before using the equipment you
should carefully read the instructions
included in this manual. In order to get the
best performance from the system and
ensure that its parts last as long as possi-
ble, you must strictly follow the usage
instructions and the maintenance regula-
tions included in this manual. In the inter-
est of customers, you are recommended to
have maintenance and, where necessary,
repairs carried out by the workshops of our
service organization, since they have
suitable equipment and specially trained
personnel available. All our machinery and
systems are subject to continual develop-
ment. We must therefore reserve the right
to modify their construction and proper-
ties.

Description

KlTin is the welding machine based on the
inverter technology. Advanced materials
and components have been used to design
and produce it. Machines KITin TIG LA
and KITin TIG LA V are equipped with
functions HOT START - adjustable, ARC
FORCE, ANTI STICK, TIG PULS, TIG
DOWN SLOPE, TIG end current, safety
system V.R.D. Variants TIG LA V are in
addition equipped with automatic gas
electrovalve.

Table 1
Technical data KITin 130/TIG LA  KlITin 150/TIG LA | KlITin 170/TIG LA
Supply voltage 50 Hz 1x230 V 1x230 V 1x230 V
Adjustment field 10-130 A 10-150 A 10-170 A
Secondary voltage 88V 88V 88V
Usable current 45%/*35% 130 A 150 A 170 A*
Usable current 60% - 140 A 140 A
Usable current 100% 125 A 125 A 125 A
Nominal current - slow D 16 A 16 A 20 A
Protection class P23 S P23 S P23 S
Diameters LxWxH mm 310x143x220
Weight 5,5 5,5 | 5,9
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Machines KITin are designed mainly for
production, maintenance, for assemblies or
for utility rooms.

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

Usage limits

(EN 60974-1)

The use of a welder is typically discon-
tinuous, in that it is made up of effective
work periods (welding) and rest periods
(for the positioning of parts, the replace-
ment of wire and underflushing operations
etc. This welder is dimensioned to supply
a 130 A, 150 A and 170 A nominal current
in complete safety for a period of work
45% of the total usage time. The regula-
tions in force establish the total usage time
to be 10 minutes. The 45% work cycle is
considered to be 4,5 minute of the ten-
minute period of time. If the permitted
work cycle time is exceeded, an overheat
cut-off occurs to protect the components
around the welder from dangerous over-
heating. Intervention of the overheat cut-of
is indicated by the lighting up of yellow
thermostat signal light (pos.4 picture 1).
After several minutes the overheat cut-off
rearms automatically (and the yellow
signal light turns itself off) and the welder
is ready for use again. Machines KITin are
constructed in compliance with the IP 23 S
protection level.

Welding machines KITin must A
be used for welding and not for

other improper uses. Never use the weld-
ing machines with its removed covers. By
removing the covers the cooling efficiency
is reduced and the machine can be dam-
aged. In this case the supplier does not
take his responsibility for the damage
incurred and for this reason you cannot
stake a claim for a guarantee repair. Their

Safety standards

use is permitted only by trained and ex-
perienced persons. The operator must
observe ISO/IEC 60974-1, ISO/IEC
050601, 1993, ISO/IEC 050630, 1993
safety standards in order to guarantee his
safety and that of third parties.

DANGERS WHILE WELDING AND
SAFETY INSTRUCTIONS FOR MA-
CHINE OPERATORS ARE STATED:
CSN 05 06 01/1993 Safety regulations
for arc welding of metals. CSN 05 06
30/1993 Safety rules for welding and
plasma cutting. The welding machine
must be checked through in regular inspec-
tions according to CSN 33 1500/1990.
Instructions for this check-up, see Paragraph
3 Public notice CUPB number 48/1982
Digest, CSN 33 1500:1990 and CSN
050630:1993 Clause 7.3.

KEEP GENERAL FIRE-FIGHTING
REGULATIONS!

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

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

After welding has been finished, let the
machine cool down for at least ten min-
utes. If the machine has not been cooled
down, there is a high increase of tempera-
ture inside, which can damage power
elements.

SECURITY OF WORK WHILE
WELDING OF METALS CONTAIN-
ING LEAD, CADMIUM, ZINK, MER-
CURY AND GLUCINUM

Make specific precautions if you weld
metals containing these metals:

( eneusH
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Picture 3 Running of welding process with KITin TIG LA/LA-V
W 0-5s
PRE-GAS
ol POST-GAS
| START 1 END

ram electrode by touch.

4. Welding process.

5. Finishing of the welding process and
activating DOWN SLOPE (filling a
crater) is carried out when you re-
move the wolfram electrode for about

8-10 mm from the welding material.

6. Re-approaching - welding current is
decreased for adjusted period of time
(0 up to 5 sec.) on adjusted value of
end current (vol. 10A) - filling a crater.

7.  Finishing of the welding process. The
digital control switches the welding
process automatically off.

Setting welding parameters -
KITin 130-170

METHOD MMA

1. Setting the welding method - with a
switch (position 10, picture 2) set the
required method. If the switch is in
the upper position the machine is
switched on method MMA (elec-
trode).

2. Switch the switch (position 9, picture
2) into the upper position for local
operating. (it is effective in case of no
remote control).

3. Use a potentiometer (pos. 4, picture
2) to set required welding current ac-
cording to the thickness of material

and electrode diameter (approxi-
mately chart number 4). While using
a remote control regulation of the
welding current is carried out with a
potentiometer on the remote control.

4.  Thus the machine is ready for weld-
ing with method MMA.

5. Function HOT START is active in
position for welding with method
MMA, which secures an increase of
welding current at the beginning of
welding. If any welding through the
thin materials occurs during arc igni-
tion it is recommended to switch the
switch of the method into position
TIG which switches HOT START
function off.

METHOD TIG

1. Setting the welding method - with a
switch (position 10, picture 2) set the
required method. If the switch is in
low position the machine is switched
onto method TIG.

2. Switch the switch (position 9, picture
2) into the upper position for local
operating (it is effective in case of no
remote control).

3. Set the required welding current with
a potentiometer (position 4, picture 2)
according to the thickness of material
and diameter of the used electrode
(approximately chart number 7).
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picture 1. It is possible to set value of
run-out time of welding current - for
example 1 sec (you can set it with a
potentiometer on display 1). Time of
run-out of starting current is 1 sec.

4. If you press button SET again, LED
Iend is lit up position 7, picture 1. It is
possible to set value of end welding
current - for example 10 A (it can be
set with a potentiometer on display
10). Time of end welding current is 10
A.

Function PULSE can be switched off, if

you set frequency on 0.

OVERHEATING OF THE MACHINE
Err indicates overheating of the machine

o 1™ mua

o P

( weT )
o [EEE -
TR

VRD]
SLOPE
Is0

ANTISTICK
Signaling - - - means active function AN-
TISTICK

o 1™ mua
o ™

(MMAVRD]
SLOPE

WELDING IN METHOD TIG

If you want to strike arch in TIG method,

you must follow these instructions:

1. Switch the inverter on by the main
switch. Set welding method TIG and
set para welding following the proce-
dure mentioned above.

2. Insert welding torch to inverter and
cylinder pressure regulator on gas
bottle and keep to instructions stated
above.

3. Using the valve on the torch, switch
on gas — Argon.

4. Touch earthing material with wolfram
electrode. Inverter source will be
switched on automatically (only
KITin TIG LA/LA-V).

5. With rolling movement over the edge
of the hose, you shall remove tung-
sten electrode - el. arch burns in case
you want to finish welding process,
remove the electrode for a short mo-
ment (up to 1 sec) for the distance of
8-10mm from welding material. In-
verter will descrease automatically
welding current (DOWN SLOPE) un-
til arch is completely switched off -
end value of Iend which has been set.

View of start - KITin TIG LA/LA-V

Table no. 3 shows some general indica-
tions for the choice of electrode, based on
the thickness of the part to be welded.

Table no. 4 - The values of current to use
are shown in the table with the respective
electrodes for the welding of common
steels and low-grade alloys. These data
have no absolute value and are indicative
data only. For a precise choice follow the
instructions provided by the electrode
manufacturer. The current to be used
depends on the welding positions and type
of joint and it increases according to the
thickness and dimensions of the part.

START AND FINISHING OF WELD-
ING PROCESS TIG (picture 3)

1. Approaching the wolfram electrode to
the welding material.

2. Touching the wolfram electrode and
the welding material.

3. Removing the wolfram electrode and
ignition of welding arc with the use of
LA - very low wear - out of the wolf-
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e Do not carry out welding processes on
gas, oil, fuel etc. tanks (even empty
ones) because there is the risk of an
explosion. Welding can be carried
out only according to specific regu-
lations!!!

e In spaces with the risk of an explosion
there are specific regulations valid.
Before any interference in electrical part,
removing the cover or cleaning it is neces-
sary to switch off the machine from the

supply.

ELECTRICAL SHOCK

PREVENTION A

e Do not carry out repairs
with the generator live.

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

e Ensure that the welder is suitably
earths.

e The KITin equipment must be in-
stalled and run by qualified personnel.

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

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

e Do not weld with cables of insuffi-
cient diameter and stop soldering if
the cables overheat, so as to avoid
rapid deterioration of the insulation.

e Never directly touch live parts. After
use, carefully replace the torch or the
electrode holding grippers, avoiding
contact with the parts connected to

earth.
SAFETY REGARDING
WELDING FUMES
AND GAS

e Carry out pwusication of the work area,
from gas and fumes mitted during the

PROTECTION FROM
RADIATION, BURNS

AND NOISE

welding, especially when welding is
carried out in an enclosed space.
Place the welding system in a well-
aired place.

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

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

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

Never use broken or defective protec-
tion masks.

Do not look at the welding arc with-
out a suitable protective shield or
helmet.

Protect your eyes with a special
screen fitted with adiactinic glass
(protection grade 9-14 EN 169)
Immediately replace unsuitable adiac-
tinic glass.

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

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

Pay attention that the eyes of nearby
persons are not damaged by the ultra-
violet rays produced by the welding arc.
Always use protective overalls, splin-
ter-proof glasses and gloves.

Wear protective earphones or ear-

plugs.
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AVOIDANCE OF FLAMES
AND EXPLOSIONS &

RISKS DUE TO ELECTRO-
MAGNETIC FIELDS

Wear leather gloves in order to avoid
burns and abrasions while manipulat-
ing the pieces.

Remove all combustibles
from the workplace.
Do not weld close to inflammable
materials or liquids, or in environ
ments saturated with explosive gasses
Do not wear clothing impregnated
with oil and grease, as sparks can
trigger off fame’s.

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

Do not weld a recipient without first
determining what it has contained.
Even small traces of an inflammable
gas or liquid can cause an explosion.
Never use oxygen to degas a con-
tainer.

Avoid gas-brazing with wide cavities
that have not been properly degassed.
Keep a fire extinguisher close to the
workplace.

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

The magnetic field
generated by the machine can be dan-
gerous to people fitted with pace-
makers, hearing aids and similar
equipment. Such people must consult
their doctor before going near a ma-
chine in operation.

Do not go near a machine in opera-
tion with watches, magnetic data sup-
ports and timers etc. These articles
may suffer irreparable damage due to
the magnetic field.

This KITin equipment complies with

the set protection requirements and
directives on electromagnetic com-
patibility (EMC). In particular, it
complies with the technical prescrip-
tions of the EN 50199 standard and is
foreseen to be used in all industrial
spaces and not in spaces for domestic
use. If electromagnetic disturbances
should occur, it is the user’s response
bility to resolve the situation with the
technical assistance of the producer.
In some cases the remedy is to
schormare the welder and introduce
suitable filters into the supply line.

MATERIALS AND ﬂ

DISPOSAL t,

e  These machines are built
with materials that do not contain
substances that are toxic or poisonous
to the operator.

e During the disposal phase the ma-
chine should be disassebled and its
components should be separated ac-
cording to the type of material they
are made from.

HANDLING AND

STOCKING

COMPRESSED GASES

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

e  Always close the valves on the com-
pressed gas cylinders when not in use.

e The valves on inert gas cylinder
should always be fully opened when
in use.

e The wvalves on flammable gases
should only be opened full turn so
that quick shut off can be made in an
emergency.

e Care should be taken when moving
compressed gas cylinders to avoid
damage and accidents which could
result in injury.

e Donot attempt to refill compressed
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Switch off the machine with the main
switch. Press and hold button MET on the
front panel and switch on the machine with
the main switch. Release button MET just
after switching on.

Indicator light LED V.R.D. is switched off
on the front panel and sign OFF is dis-
played for about 1-2 sec.

Function V.R.D. is switched off.

= ma
o o

"
Tl W
PULSE |

TIG t“

+

SETTING PARAMETERS FOR TIG

METHOD ARE THE FOLLOWING:

e Welding current 10-150A.

e Pulse frequency of welding current 0-
500 Hz. Value of lower current (basic
current) is appr. 35% upper - welding
current. Proportion of upper and lower
currents in a period of pulse is 50% to
50%.

e Time of run-out of welding current 0-5
sec.

e End current 10-150 A.

Method TIG - setting of welding current
Set up required value of welding current
with a potentiometer.
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Method TIG — setting of pulse fre-

quency of welding current

Press button SET until LED PULSE is on
in the same way as in the picture.

Set up required value of pulse frequency of
welding current with a potentiometer.
Pulse is switched off with setting-up ,,0.
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Method TIG - setting of time of welding
current run-out

Press button SET until LED SLOPE is on
as in the picture. Set up required value of
time duration of welding current run-out
with a potentiometer.

Method TIG - setting of end current
value

Press button SET until I end is on in the
same way as in the picture.

Set up required value of end welding
current with a potentiometer.

Example:

1. When you set welding current on
100A (LED Iw is on, position 6, pic-
ture 1, and LED TIG position 10), dis-
play shows 100 (100A).

2. When you press button SET, LED
PULSE is lit up position 8, picture 1. It
is possible to set the value of pulse fre-
quency of welding currant within range
0 (pulse is switched off) up to value 500
Hz.

3. If you press button SET again, LED
DOWN SLOPE is lit up position 9,

( eneusn |
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Set up required value of welding current
with a potentiometer.

Method MMA - setting of value HOT-
START

Press button SET until LED % is on as in
the picture.

Set up required value of current increase in
% with a potentiometer. If there is value
30 on the display it means increase of start
current by 30%.

Method MMA - setting of time value
HOTSTART

Press button SET until there is the same
LED on as in the picture.

Set up required value of HOTSTART
duration time with a potentiometer.

Example:

e When you set up welding current for
100A (LED Iw is lit, position 6 pict.
1, and LED MMA position 11, pic-
ture 1), display shows 100 (100A)

e When you press button SET, LED %
is lit up position 4, picture 1. It is pos-
sible to set the value of welding cur-

rent - HOTSTART for example by
50% higher (we set it with a potenti-
ometer on display 50). Final ,,starting
current“ is 150A. Function HOT-
START can be switched off if you set
0%.

e If you press button SET again, LED t
is lit position 5, picture 1. It is possi-
ble to set the value of run-out time of
welding current - for example 0,2 sec
(we shall set it with a potentiometer
on display 0,2). Time of run-out of
welding current is 0,2 sec.

METHOD MMA - SECURITY FUNC-
TION V.R.D.

The security system V.R.D. provides a low
voltage at the output of the machine - 15V.
This safe value changes immediately after
contacting the electrode with the welded
material. When the welding process is
finished the output voltage will automati-
cally change to 15V again. When the
V.R.D. function is turned off the open
circuit voltage is 88V (KITin LA) and 68V
(KITin LA-V).

Method MMA — switching on function
V.R.D.

Switch off the machine with the main
switch. Press and hold button MET on the
front panel and switch on the machine with
the main switch. Release button MET just
after switching on.

LED diode MMA V.R.D. is lit up on the
panel and sign ON is displayed for about
1-2 sec.

Function V.R.D. is on (signaled by lumi-
nous LED diode - position 9, picture 1).
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Method MMA - switching off function
V.R.D.
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gas cylinders, always use the correct
pressure reduction regulators and
suitable base fined with the correct
connectors.

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

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

ATTENTION!

When using the welding machine with
standby power supply, mobile power
supply (generator), it is necessary to use a
quality standby supply with sufficient
performance and with quality regulation.
The performance of the machine must
comply with the minimum value of supply
on the label of the machine for maximum
load. If you do not adhere to this rule,
there is a danger that the machine will not
weld in a quality way or will stop welding
for the given maximum welding current or
that the machine will be damaged because
of great decreases and increases of the
supply voltage.

Installation

The installation site for the KITin system

must be carefully chosen in order to ensure

its satisfactory and safe use. The user is

responsible for the installation and use of

the system in accordance with the pro-

ducer’s instructions contained in this

manual.

Before installing the system the user must

take into consideration the potential elec-

tromagnetic problems in the work area. In

particular, we suggest that you should

avoid installing the system close to:

e Signalling, control and telephone
cables

e  Radio and television transmitters and

receivers
e  Computers and control and measure-

ment instruments
e  Security and protection instruments
Persons fitted with pace-makers, hearing
aids and similar equipment must consult
their doctor before going near a machine in
operation. The equipment’s installation
environment must comply to the protection
level of the frame i.e. IP 23 S. The system
is cooled by means of the forced circula-
tion of air, and must therefore be placed in
such a way that the air may be easily
sucked in and expelled through the aper-
tures made in the frame.

Connection to the electrical
supply
Before connecting the welder to the elec-
trical supply, check that the machines plate
rating corresponds to the supply voltage
and frequency and that the line switch of
the welder is in the ,,0 position. Only
connect the welder to power supplies with
grounded neutral.
This system (KITin) has been designed for
nominal voltage 230V 50/60 Hz. It can
however work at 220V and 230V 50/60 Hz
without any problem. Connection to the
power supply must be carried out using the
four polar cable supplied with the system,
of which:
e 2 conducting wires are needed for
connecting the machine to the supply
e the fourth, which is YELLOW
GREEN in colour is used for making
the ,,EARTH* connection
Connect a suitable load of normalised plug
to the power cable and provide for an
electrical socket complete with fuses or an
automatic switch. The earth terminal must
be connected to the earth conducting wire
(YELLOW-GREEN) of the supply.

NOTE: any extensions to the power cable
must be of a suitable diameter, and abso-
lutely not of a smaller diameter than the
special cable supplied with the machine.
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Picture 1
FRONT PANEL KITin TIG LA/LA-V ‘

Picture 2

WARNING: KITin 170 are - from their
production - equipped with a supply plug
which complies with protection 16A only.
When using these machines with more
than 160A of output current, it is necessary
to change the supply plug for the plug
conforming to the protection of 20A. At
the same time this protection must be in
accordance with implementation and
protection in the distribution of electricity.

Control apparatus

PICTURE 1 - only KITin TIG LA/LA-V

Position 1 Display which shows set
values

Position 2 Button MET which is used for
adjustment of welding MMA
method or TIG method

Position 3 Button SET which sets weld-
ing parameters

Position 4 LED diode shows adjustment
of values of hotstart function -
percentage increase of weld-
ing current at the beginning of
welding process. Function
hotstart can be regulated
within range of 0 (function is
off) up to maximum increase
of welding current by 70%.

Position 5 LED diode shows adjustment
of values of HOTSTART

function - time of run-out of
HOTSTART function

Position 6 LED diode shows adjustment
of welding current values -
shared for methods MMA and
TIG

Position 7 LED diode shows adjustment
of end welding current values
- only with TIG method

Position 8 LED diode shows adjustment
of values of frequency pulse
of welding current - only with
TIG method

Position 9 LED diode signalling setting
values of welding current run-
out - only with TIG method;
switching on safety function
V.R.D. with method MMA is
signalled by this diode.

Position 10 LED diode signalling method
of welding - method TIG

Position 11 LED diode signalling method
of welding - method MMA

PICTURE 2

Position 1 Supply switch. In the
,,O“ position the welder is off.

Position 2 Supply cable

Position 3 Negative quick connector

Position 4 Potentiometer of welding
current

Position 5 Connector of remote control
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Position 6 Positive quick connector

Position 7 Potentiometer of welding
current

Position 8 Digital panel (only KITin TIG
LA or TIG LA-V)

Position 9 Switcher of remote control

Position 10 MMA/TIG method switcher

Position 11 Automatic gas electro valve
(only KITin TIG LA-V)

Connection of the welding

cables

With the machine disconnected from the
supply, connect the welding cables to the out
terminals (positive and negative) of the
welder, connecting them to the gripper and
the earth, with the correct polarity provided
for the type of electrode to be used.
Choosing the indications supplied by the
electrode manufacturer, the welding cables
must be as short as possible, close toone
other, and positioned at flovel or close to it.

WELDING PART

The part to be welded must always be
connected to earth in order to reduce elec-
tromagnetic emission. Much attention
must be afforded so that the earth connec-
tion of the part to be welded does not
increase the risk of accident to the user or
the risk of damage to other electric equip-
ment. When it is necessary to connect the
part to be welded to earth, you should

make a direct connection between the part
and the earth shaft. In thouse countries in
which such a connection is not allowed,
connect the part to be welded to earth
using suitable capacitors, in compliance
with the national regulations.

Welding parameter adjust-
ment - KITin TIG LA/LA-V

SETTING OF WELDING METHOD
After the machine has been switched on,
its display is lit up and one LED for
method MMA or TIG (the last you set
before switching off). If you press button
MET, the other LED method is on. The
method of welding has been chosen.

SETTING OF WELDING PARAME-
TERS FOR PARTICULAR METHODS

SETTING PARAMETERS FOR MMA

METHOD ARE THE FOLLOWING:

e  Welding current 10-150A

e Value of ,jincrease of welding cur-
rent“ HOTSTART 0 (HOTSTART
switched off) up to 70% of welding
current

e Time of run-out of ,starting cur-
rent” 0,1 up to 0,9 sec.

Method MMA - setting of welding cur-
rent
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