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Uvod

Vazeny zakazniku, dékujeme Vam za duve-
ru a zakoupeni naseho vyrobku. Pred uve-
denim do provozu si prosim diikladné
prectéte vSechny pokyny uvedené v tomto
navodu. Pro nejoptimalnéjsi a dlouhodobé
pouziti musite pfisné dodrzovat instrukce
pro pouziti a tdrzbu zde uvedené. Ve Va-
Sem zajmu Vam doporucujeme, abyste
udrzbu a piipadné opravy svéfili nasi ser-
visni organizaci, nebot ma dostupné pii-
slusné vybaveni a specidlné¢ vyskoleny
personal. Veskeré nase stroje a zafizeni jsou
pfedmétem dlouhodobého vyvoje. Proto si
vyhrazujeme pravo upravit jejich vyrobu a
vybaveni.

Popis

Pfenosné svafovaci stroje KITin 220 az 320
MIG jsou navrzeny jako malé, vykonné a
lehké digitalni t¥ifazové invertory. Digitalni
fizeni nové generace nyni zajistuje nejen
optimalni nastaveni svafovaci charakteristi-
ky, ale i jeji dynamickou adaptaci pfimo
béhem svarovaciho procesu, ¢imz je dosa-
Zeno podstatné vyssi kvality svaru a zjedno-
duSeni naro€nosti svafovani. Nespornym
pfinosem jsou nové funkce, pomahajici
udrzet oblouk v optimalni pracovni oblasti.
Diky této technologii fizeni oblouku mohou
dosahnout vynikajicich vysledkd i méné
zkuSeni svareci.

Digitalni a pokrokova konstrukce elektroni-
ky (hardware) umoznila vyrazn¢ zredukovat
hmotnost a rozméry téchto stroji. Samotna
konstrukce  vykonové Casti je  pre-
dimenzovana tak, aby byla zajiSténa spoleh-
livost, vysoky vykon a vysoké zatéZovatele.
POZNAMKA: Stroje jsou uréeny pro
prumyslové pouZiti.

Technicka data

Obecna technickd data stroji jsou shrnuta
v tabulce 1.

Poznamky:
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Tabulka 1

Osvédceni o jakosti a kompletnosti vyrobku

Technicka data KITin 220 MIG Kitin 270 MIG KITin 320 MIG
Vyrobee Kiihtreiber. s.r.o Objednaci ¢islo 50995 50996 50531
[ Napéjeci napéti 3x50/60Hz 400 V +10% -20% | 400 V +10% -20% | 400 V +10% -20%
-0 0, 0, 0,
Niizev a typ virobku 220 MIG 270 MIG 320 MIG e 200A/100% eRliu} R
Vyrobni &islo: Kabel ptivodni/Jisténi pomalé |4x1,5mm’- 5m/16A| 4x1,5mm’ - Sm/I6A | 4x2,5mm’ - 5Sm/25A
Rozsah svatovaciho napéti 8-30V 8-30V 8-30V
Datum vyroby Rozsah rychlosti posuvu dratu 0,5-20m/min 0,5-20m/min 0,5-20m/min
Napéti naprazdno 65V 65V 65V
Kontroloval Primér dratu-ocel, nerez 0,6-1,2mm 0,6-1,2mm 0,6-1,2mm
Pramér dratu-hlinik 1,0-1,2mm 1,0-1,2mm 1,0-1,2mm
; Prumér dratu-trubicka 0,9-1,6mm 0,9-1,6mm 0,9-1,6mm
Razitko OTK Ochranny plyn CO02, Ar, Ar/CO2 | CO2, Ar, A/CO2 | CO2, Ar, Ar/CO2
Max. prumér civky dratu 300mm (15kg) 300mm (15kg) 300mm (15kg)
Pramér kladek 30mm 30mm 30mm
Zaruéni list Rozméry dx § x v 585x265x430 mm | 585x265x430 mm 585x265x430 mm
Hmotnost 27 kg 27 kg 27 kg
Datum prodeje Stupeti ochrany 1P23S 1P23S 1P23S
Ttida ochrany I 1 I
Rozsah teplot béhem svatovani | -10°C az +40°C -10°C az +40°C -10°C az +40°C
Razitko a podpis prodejce E(‘EZZ%;?M pri preprave a 25°C az +55°C 25°C az +55°C 25°C az +55°C
Relativni vlhkost vzduchu do 50% pii 40°C do 50% pti 40°C do 50% pii 40°C
Relativni vlhkost vzduchu do 90% pii 20°C do 90% pii 20°C do 90% pii 20°C
Zaznam o provedeném servisnim zakroku
Datum pievzeti servi- | Datum provedeni Cislo reklamaé&niho Bezpeénostni pokyny njch vyrobcem. Svifeci stroj nesmi byt pii

Podpis pracovnika pouzivani v tésném uzavieném prostoru

sem opravy protokolu Svarovaci invertory KITin musi byt pouzi-

(napf. v bedné nebo jiné nadobé). Neumis-

vany vyhradné pro svafovani a ne pro jiné . , . ,
y v P P ) tujte svafeci stroj na mokry povrch. Vzdy

neodpovidajici pouziti. Nikdy nepouzivejte

kontrolujte pfivodni i svatovaci kabely pted

svafovaci stroj s odstranénymi kryty. Od- LY . i .
svafovanim a poskozené nebo nevhodné

stranénim krytd se snizuje U€innost chlazeni

a muze dojit k poSkozeni stroje. Dodavatel v kabely ihned vyméfite. Provoz s poskoze-

nymi kabely muize zpusobit Graz nebo

tomto piipadé nepiejima odpovédnost za

Poznzimky vzniklou $kodu a nelze z tohoto diivodu také poruchu stroje. Kabely se nesméji dotykat

ostrych hran nebo horkych ¢asti.

uplatnit narok na zaruéni opravu. Obsluha je
povolena pouze vySkolenym a zkuSenym
osobam. Dodrzujte bezpecnostni pokyny a
vystrahy uvedené v tomto navodu!

Od svafovaciho proudového obvodu se
izolujte pouzitim fadného ochranného
odévu. Vyvarujte se svafovani v mokrém
odévu. Nepokladejte TIG svarovaci hofak

DODRZUJTE POKYNY nebo svarovaci kabely na svafeci stroj nebo
K OBSLUZE na ostatni elektrickou vystroj.

Pfi svafovani je nutné pouzit
odpovidajici pomtcky a prostiedky chranici
pred urazy.

Svarovaci invertory KITin musi byt pouzi-
vany vyhradné pro svafovani metodou TIG
DC a metodou MMA a ne pro jiné neodpo-

NEBEZPECi PRI SVARENI A BEZ-
PECNOSTNi POKYNY PRO OBSLUHU
JSOU UVEDENY:

CSN 05 06 01/1993 Bezpeénostni ustanove-
ni pro obloukové svafeni kovii. CSN 05 06
30/1993 Bezpecnostni piedpisy pro svaieni

vidajici pouziti.
Zatizeni smi byt pouzivano pouze v provoz-
nich podminkach a na mistech specifikova-

a plasmové fezani.
Svafecka musi prochazet periodickymi
kontrolami podle CSN 33 1500/1990. Poky-
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ny pro provadéni této revize, viz § 3 vyhlas-
ka CUPB ¢.48/1982 sb.

DODRZUJTE VSEOBECNE PROTI-
POZARNI PREDPISY!

Dodrzujte vSeobecné protipozarni ptedpisy
pri soucasném respektovani mistnich speci-
fickych podminek.

Svafovani je specifikovano vzdy jako ¢in-
nost s rizikem pozaru. Svafovani v mistech
s hoflavymi nebo s vybusnymi materialy
je prisné zakazano.

Na svafovacim stanovisti musi byt vzdy
hasici pfistroje.

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

Po ukonceni svarovani nechte stroj mini-
maln¢ deset minut dochladit. Pokud nedojde
k dochlazeni stroje, dochazi uvnitt k velké-
mu narustu teploty, kterda muze poskodit
vykonové prvky.

BEZPECNOST PRACE PRI SVARO-

VANI KOVU OBSAHUJICICH OLO-

VO, KADMIUM, ZINEK, RTUT A

BERYLIUM

Ucinte zvlastni opatfeni, pokud svatujete

kovy, které obsahuji olovo, kadmium, zinek,

rtut’ a berylium:

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

e V prostorach s nebezpec¢im vybuchu
plati zvlastni piedpisy.

PREVENCE PRED URA- A
ZEM ELEKTRICKYM

PROUDEM
Tento pfistroj je elektrické zafizeni s vaz-
nym nebezpeéim poranéni nebo smrti
v disledku neodborného zasahu do zafizeni
nebo v disledku nedbalosti osob, které
prichazeji se zafizenim do styku.

Svarovaci stroje KITin musi byt obsluhova-
ny a provozovany pouze kvalifikovanym a
vySkolenym persondlem. Operator musi
dodrzovat normy CSN EN 60974-1, CSN
050601, 1993, CSN 050630, 1993 a veskera

bezpecnostni ustanoveni tak, aby byla
zajiSténa jeho bezpecnost a bezpecnost treti
strany. VSechna pfipojeni musi souhlasit
splatnymi regulemi a normami CSN
332000-5-54, CSN EN 60974-1 a zikony
zabratiujicimi urazim.

Jde o zatizeni ochranné t¥idy I, které smi byt
napajeno pouze ze zasuvky elektrické sité s
pfipojenym ochrannym vodi¢em, ten musi
byt pfipojen do zafizeni (nesmi byt v zad-
ném piipadé nikde prerusen - napf.
v prodluzovacim kabelu). V tomto piipadé
hrozi nebezpeéi urazu elektrickym proudem.
Ujistéte se, Ze je stroj spravné uzemnén a
propojte se zemi i pracovni plochu a svaie-
nec.

Nesvatujte ve vlhku, vihkém prostfedi nebo
za desSté. Nesvafujte se svafovacim hota-
kem, svafovacimi nebo napdjecimi kabely,
které maji nedostate¢ny prufez. Vzdy kont-
rolujte svarovaci hotak, svafovaci a napajeci
kabely a ujistéte se, ze jejich izolace neni
poskozena nebo nejsou vodice volné ve
spojich. Kabely a zasuvky musi byt
v pravidelnych intervalech kontrolovany,
zda odpovidaji pfislusnym bezpecnostnim
pfedpisim a normam. Nepouzivejte stroj
s odstranénymi nebo poskozenymi kryty.

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

Opravy a udrzba smi byt provadéna
pouze, je-li zatizeni odpojeno od el. sité.
Veskeré opravy, vymény a nastaveni smi
provadét pouze servisni pracovnici autori-
zovani firmou Kiihtreiber, s.r.o. Césti, které
maji vliv na bezpecnost prace se zafizenim
(napf. sitové vypinace, transformétory
apod.) smi byt nahrazovany pouze original-
nimi nahradnimi dily. Po kazdé vyméné
takové casti musi byt provedeny bezpec-
nostni zkousky (vizualni kontrola, test
ochranného vodice, méfeni izolacni pevnos-
ti, méfeni svodovych proudl, testovani
funk¢nosti).

POPALENINY VZNIKLE i }
PRI SVAROVANI

Pouzivejte vzdy ochranné pomucky pro
svafeCe a chraite pfi svafeni vSechny casti
téla! Vzdy pouzivejte ochranny odév, obuv,
netfistivé bryle a ochranné rukavice. Tyto

ES PROHLASENI O SHODE

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

674 01 Tiebid

DIC: CZ25544390

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

Typy:
220MIG 270MIG 320MIG

Popis elektrického zafizeni:
Svarovaci invertorové stroje

Odkaz na harmonizované normy:
CSN EN 60974-1
CSN EN 60974-10

a normy souvisejici

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

09
Misto vydani 6.1.2009
Datum vydani Tiebi¢
Jméno Martin Keliar
Funkce jednatel spolecnosti
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Volitelné prisluSenstvi

© 82| &
prislusenstvi popis objednaci ¢islo = = =

> > >

8 K| -
Kabel zemnici 3/35 35-50 101037 X X X
svarovaci hofak KTR36 35-504m | 3M03601004101 X X X
redukéni ventil Ar GCE 07-806.31 X X X
tlakova lahev 21 7108 X X X
dalkové ovladani 10m X X X
dalkové ovladani
s redukci pro hotak 10m
redukce hotak remote X X X
chlazeni vodni K315W 50004 X X
vozik X X X
Nahradni dily

nahradni dily

obj. ¢islo

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

termostat tlumivky
Plosny spoj 10008
plosny spoj 10002
plosny spoj 10003
plosny spoj 10006
plosny spoj 10004
ventilator

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

11078
11063
11041
32878
11011
11131
11112
10997
10998
11174
10995
32359
30860
30549
30409
32291
11180
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ochranné pomucky chrani nejen pied roz-
stfikem horkého kovu, horkymi télesy, ale i
pfed nebezpeénym ultrafialovym zatenim
vznikajicim pfi svafovani. Ultrafialové
zafeni muze zpusobit velmi vazné zdravotni
komplikace. Nikdy nesvafujte v odévu,
ktery je zneCiStén barvami a dal§imi hofla-
vinami.

ZPLODINY  VZNIKAJICI

PRI SVAROVANI
Umistéte svafovaci soupravu do dobie
vétranych prostor. Elektrickymi vyboji
vznika ozon, ktery mize jiz v malé koncent-
raci vyvolat podrazdéni sliznic a bolesti
hlavy. Ve vétSich koncentracich je o0zoén
jedovatym plynem.

Pracovni prostory vzdy dobie vétrejte!
Zajistéte Cistou pracovni plochu a odvétra-
vani od veskerych plynii vytvarenych béhem
svafovani, zejména v uzavienych prosto-
rach. Neni-li mozné zajistit Cisty vzduch,
pouzivejte respiratory. Nemate-li kvalitni
respirator (filtr chemickych zplodin), nesva-
fujte kovy obsahujici olovo, grafit, chrom,
zinek, kadmium a berylium. Mnohé latky,
jinak neSkodné, se mohou ve styku se sva-
fovacim obloukem meénit v latky nebezpec-
né.

Odstrante veskery lak, necistoty a mastnoty,
které pokryvaji casti urené ke svafovani
tak, aby se zabranilo uvoliovani toxickych
ZARENI PROVAZEJICI

plynd.
ELEKTRICKY OBLOUK A

Pfi svafovani vznika Siroké spektrum zareni,
z n&jZ nejnebezpecnéjsi je zafeni ultrafialo-
vé. Proto si chrante celé télo ochrannymi
pomickami uréenymi pro svaiece.

Snazte se snizit na minimum vyzatovani pfi
svareni (ochranné plenty, ¢erny natér svaro-
vaciho boxu atd.).

Chrarte své oc€i specialni svafovaci kuklou
opatfenou ochrannym tmavym sklem. Pfi
vybéru samostmivaci kukly dbejte na para-
metry filtru a zejména pak na rychlost
setméni. Ochranny stupeni musi odpovidat
charakteru prace. Nevyhovujici ochranné
tmavé sklo ihned odstrante.

Nedivejte se na svareci oblouk bez vhodné-
ho ochranného $titu nebo helmy.

Nesvafujte pfed tim, nez se ujistite, ze
vSichni lidé ve vasi blizkosti jsou vhodné
chranéni.

Pii svarovani nepouzivejte kontaktni cocky.
Je zde nebezpeci prilepeni na rohovku oka.

NEBEZPECI VY-
BUCHU A VZNI-
KU POZARU

e Pfi svafovani musi byt v blizkosti sva-
fectho pracovist¢ funkéni revidované
protipozarni zatizeni.

e Poziar mulze vzniknout pisobenim
elektrickych vybojt, rozstfikem horké-
ho kovu, odletujicich castecek nebo
horkych téles, které se mlizou ohfat pii
svafovani.

eV okoli svafeciho pracovisté se nesméji
nalézat hotlavé latky, ani hoflavé pred-
meéty.

e Neprovadéjte svafovani nadob po hot-
lavinach.

e Nikdy nesvatujte v blizkosti pracujici
autogenni soupravy.

e Vzdy nechejte svarenec pred stykem s
hoflavymi latkami nejprve vychladnout.

e Nesvaiujte v mistnostech s koncentraci
hoflavych par nebo vybusného prachu.

e Neméjte pii svafovani v kapsach hotla-
vé latky a predméty.

e Zkontrolujte pracovisté jest¢ min. 30
minut po ukonceni svatovani. Ohen
mize propuknout z jisker dokonce né-
kolik hodin po ukonceni svafovani.

e  QOdstranite z pracovniho

prostfedi vSechny hoflaviny.

e  Nesvaiujte v blizkosti hotflavych mate-
riald  ¢i  tekutin  nebo v prostredi
s vybusnymi plyny.

e Neméjte na sob& obleceni impregno-
vané olejem a mastnotou, nebot’ by jis-
kry mohly zpusobit pozar.

e  Nesvafujte materialy, které obsahuji
hotlavé substance nebo ty, které vytva-
i toxické nebo hoflavé pary pokud se
zahfeji.

e Nesvafujte pied tim, nez zjistite, které
substance materialy obsahuji. Dokonce

ZABRANENI POZARU A
EXPLOZE




nepatrné stopy hotlavého plynu nebo
tekutiny mohou zpusobit explozi.

e Nikdy nepouzivejte kyslik k vyfouka-
vani kontejnerd.

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

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

e Mgjte blizko Vaseho pracovisté hasici
pristroj.

MANIPULACE A USKLAD-
NENI STLACENYCH PLYNU

e Ventily na lahvi inertniho
plynu by mély byt pfi pouzivani Gplné
otevieny a po pouziti ¢i pii manipulaci
s nimi ¢i svafeckou je vzdy uzaviete.

e Vzdy se vyhnéte kontaktu mezi svafo-
vacimi kabely a lahvemi se stlacenym
plynem a jejich uskladfiovacimi systé-
my. Nepokousejte se plnit lahve stlace-
nym plynem, vzdy pouzivejte prislusné
regulatory a tlakové redukce.

e 'V pfipadé, ze chcete ziskat dalsi infor-
mace, konzultujte bezpe¢nostni pokyny
tykajici se pouzivani stlaéenych plyna
dle norem CSN 07 83 05 a CSN 07 85
09.

NEBEZPECI SPOJENE

S ELEKTROMAGNE-

TICKYM POLEM

e Elektromagnetické pole  vytvarené
strojem pii svafovani mize byt nebez-
peéné lidem s kardiostimulatory, po-
mickami pro neslySici a s podobnymi
zafizenimi. Tito lidé musi priblizeni
k zapojenému pfistroji konzultovat se
svym lékatem.

e Ke stroji v provozu nepiiblizujte hodin-
ky, magnetické nosic¢e dat apod. Mohlo
by dojit v disledku psobeni magnetic-
kého pole k trvalym poskozenim téchto
pristroja. e

fictating Gears

POZOR, TOCICI SE OZU-

BENE SOUKOL{

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

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

SUROVINY A ODPAD e)

e Tyto stroje jsou postaveny
z materiall, které neobsa-
huji toxické nebo jedovaté latky pro
uzivatele.

e Bc¢hem likvidaéni faze je pfistroj rozlo-
zen, jeho jednotlivé komponenty jsou
bud’ ekologicky zlikvidovany, nebo
pouzity pro dalsi zpracovani.

LIKVIDACE POUZITEHO ZARIZENI{

e Pro likvidaci vyfazeného zafizeni
vyuzijte sbérnych mist uréenych k od-
béru pouzitého elektrozatizeni (sidlo
firmy Kiihtreiber, s.r.0.).

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

UPOZORNENI!

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

Vykon zdroje musi odpovidat minimalné
hodnoté pfikonu uvedeném na Stitku stroje
pro max. zatizeni. Pfi nedodrzeni této zasa-
dy hrozi, ze stroj nebude kvalitné nebo
viibec svafovat na uddvany maximalni
svafovaci proud, pfipadné¢ i muize dojit
k poskozeni stroje z divodu velkych pokle-
st a narustu napajeciho napéti.

FOLIE

DFS K10004

Plochy kabal

DFS K10005

DPE K10003

DPS K10002

DPS K10010
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Popis a instalace
POPIS HLAVNICH CASTi

Predni pohled

Zadni pohled

Bo¢ni pohled

Obrazek 1

A1l Vystupni svorka (-)

A2 Vystupni svorka (+) Eurokonektor
A3 Konektor dalkového ovladani

A4 Ovladaci panel

B1 Hlavni vypina¢
B2 Vstup napajeciho kabelu
B3 Vstup ochranného plynu do stroje

C1 Unasec civky s dratem
C2 Posuv dratu

UMISTENI STROJE

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

PRIPOJENI STROJE K ELEKTRICKE
SiTI

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

Stroj vzdy vypinejte a zapinejte hlavnim
vypinatem na stroji! Nepouzivejte pro

vypinani sitovou vidlici! Potfebné jisteéni je
uvedeno v kapitole “technicka data“.

PRIPOJENi SVAROVACIHO HORA-
KU

Zkontrolujte, zda je ve svafovacim hofaku
bovden a pruvlak pro vami pouzivany drat.
Pouzivejte pouze svafovaci horak ktery je
dostatecné dimenzovany vzhledem
k vykonu stroje. Svafovaci hotak zasuite do
eurokoncovky A2 (obr. 1) a zajistéte pre-
vle¢nou matici.

PRIPOJENI ZEMNICiHO KABELU
Pouzivejte zemnici kabel, ktery ma dosta-
teCny prafez - blize kapitola ,technicka
data®. Kabel upevnéte do zasuvky Al (obr.
1). Kabel by mél byt co nejkratsi a umisténé
na trovni podlahy nebo blizko ni.

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

OCHRANNY PLYN A INSTALACE
PLYNOVE LAHVE

Pouzivejte nete¢né plyny (argon, CO, nebo
argon-CO, smés) jako ochranny plyn pro
MIG/MAG svarovani. Ujistéte se, ze re-
dukéni ventil se hodi pro typ pouzitého

plynu.

Instalace plynové lahve

Plynovou lahev vzdy upevnéte fadné ve
svislé poloze ve specialnim drzaku na sténé
nebo na voziku. Po ukonceni svafovani
nezapomeite uzaviit ventil plynové lahve.



POZNAMKA! Odpotitavani Ize ukon&it
opétovnym stladenim tlacitka 9 (obr. 5) na
¢elnim panelu.

Po svafovani uzaviete ventil lahve. Jestlize

Tabulky pro predinstalované programy

Drat 0,8 mm, MIX 82% Ar+18% CO2

. “r , M NFO CRATER FILL WELDING CRATER FILL DOHORENI | DOFUR]
G bude stroj dlouho nepouZivany, uvolnéte PROG | MAT | CURR | WFS | ON | WFS | VOLTAGE | TIME | WFS | VOLTAGE | DYN | ON | WFS | VOLTAGE | TiME | 88 TIME | 88-P
Sroub regulace tlaku. mm | A | mmin % % | secmmn| Vv % % sec | sec sec
F 1 08 50 1.0 |OFF 30 16,6 5 JON| 15 10 1.0 01 ON 1.0
F 2 1 70 1,0 |OFF 4,0 18,0 5 JON| -15 10 1.0 01 ON 1.0
T e F 3 13 20 1,0 OFF 50 18,2 S ON| -15 10 1.0 01 ON 1.0
B INSTALACE CIVKY S DRATEM Fa | 15| 100 | 10 |oFF 6o | 180 | s |on[3e| 20 |10| o1 |on| 10
teviet &ni kryt zasobnik Atu. Na Fs 2 | 110 | 10 |oFf 70 | 188 | 5 |on| -0 20 [10] o1 [ on| 10
Oteviete ,bo.c ) sobniku dr tu Fe 3 | 130 | 10 |oFf 80 | 200 | 5 |on| 30 20 [10] oor | on | 10
E posuv dratu instalujte kladky pro dany druh F7 4 | 140 | 10 |oFF 90 | 207 | 5 |on| 30 20 [10] oor | on | 10
o w , v . , F 8 5 150 1,0 |OFF 10,0 21,0 5 JON| -30 20 1.0 0,07 ON 1.0
D a pramér dratu. (Standardné jsou instalova-
- ny kladky sV drazkou pro priamér 1,0- Drat 1,0 mm, MIX 82% Ar+18% CO2
Obrézek 2 1,2mm). CRATER FILL WELOING CRATER FILL DOHORENT[DOFUK]
Zamek unaSeSe civky dratu nastavte do ON| WFS | VOLPAGE | TIME | WFS | VOLTAGE | DYN | ON| WES | VOLTAGE | TIME | B6 TIME | BBF |
Nésledujici instala¢ni pokyny jsou platné po]ohy otevieno a na unase¢ nasunte civku OFF 30 7.7 5 [ON| 15 10 05 | 012 ON 10
"~ o %t e . . , OFF 40 | 184 | 5 |on| s 10 [o5| o12 | on| 10
pro vétSinu typl redukénich ventilti: s dratem. Otvor v civce musi zapadnout do OFF s0 | 131 | s |on|as| 0 |es| o2 | on | 1o
. s . v . s OFF 60 | 185 | 5 |on| 30 20 [os| o12 | on | 10
L. Odst_upte stranou a otevicte na Ch‘{lll Cepu na unaleci. Podle typu civky pouzijte o ol IS I o] Il - ol
ventil plynové lahve A (obr. 2). Tim piiloZzené redukce. Zamek unaseée civky OFF 8.0 22,0 5 |on| 30 20 08| 012 | on | 10
fouknet sné nedist 1 . OFF 90 | 240 | 5 |on| 30| 20 |[os| oos | on | 10
vyfouknete mozne necistoty z ventilu nastavte do polohy zavieno. OFF 100 | 253 5 |on| 30 20 08| 0os | on | 10
lé,hVe QFF 1.0 264 5 =30 =20 08 0,06 ON 10
- . OFF 120 | 300 [ 5 a0 | 20 Jos| 006 | on | 10
POZNAMKA! Dejte pozor na vyso-
k}” tlak p]ynuy Drat 1,2 mm, MIX 82% Ar+18% CO2
2. Tocte tlakovym regulacnim Sroubem B START CRATER FILL WELDING
v s . WFS | ON | WFS | VOLTAGE | TIME | WFS | VOLTAGE | DYN
(obr. 2) redukéniho ventilu dokud ne- mimin % % ;
budete citit tlak pruziny. I 5
M . L . 3 10 |OFF 40 195 5
3. Zaviete ventil redukéniho ventilu. 4 10 |oFF 50 | 200 5
. ~ o . v v ~ o 5 10 |OFF 6,0 210 5
4. Nasadte redukéni ventil pies tésnéni B ‘o |oFF 70 218 s
i dHDOi A Ahné 8 10 |OFF 80 | 235 | 5
V?tupllvl prlpOJk.y.na lahev a }{tahnete A N sl Bl
prevlec¢nou matici C (obr. 2) klicem. . . 13 10 |OFF 10 | 300 5
N . , . zavreno otevreno H 1.0 |oFF 12,0 30,0 5
5. Nasad’te hadicovy nastavec D (obr. 2) & 1o |orF 130 | 300 s
s pfevleénou matici E (obr. 2) do ply- Obrazek 3
nové hadice a zajistéte hadicovou spo-
nou. ZAVEDENI DRATU

6.  Pfipojte jeden konec hadice na reduke-
ni ventil a druhy konec na svafovaci
stroj.

7. Utéahnéte ptevlecnou matici s hadici na
redukéni ventil.

8. Oteviete pomalu ventil lahve. Tlako-
mér lahve F (obr. 2) bude ukazovat
tlak v lahvi.

POZNAMKA! Nespotiebujte cely ob-
sah lahve. Lahev vyméite, jakmile je
tlak lahve asi 2 bary.

. Otevrete ventil reduk¢niho ventilu.

10. Pii zapnutém stroji stlacte tlacitko 9
(obr. 5). Zacne odpocitavani ¢asu 30
pro nastaveni pratoku plynu.

11. Toéte regula¢nim Sroubem B (obr. 2)
dokud pratokomér G (obr. 2) neukazu-
je pozadovany prutok.

Odstiihnéte nerovny konec dratu piipevnény
k okraji civky a zaved'te jej do bovdenu pies
kladky posuvu do navadéci trubicky alespor
10 cm. Zkontrolujte, zda drat vede spravnou
drazkou kladky posuvu. Sklopte pfitlacnou
kladku dolu tak, aby zuby ozubeného kola
do sebe zapadly a vrat'te pfitlatny mechani-
zmus do svislé polohy. Nastavte tlak upinaci
matice tak, aby byl zajistén bezproblémovy
posun dratu a pfitom nebyl deformovan
priliSnym piitlakem.

SERIZENI BRZDY CiVKY SVARO-
VACIHO DRATU

Sefid’te brzdu civky svafovaciho dratu tak,
aby se pfi vypnuti pfitlaéného mechanizmu
posuvu civka volné otacela. Prili§ utazena
brzda zna¢n¢ namaha podavaci mechanis-
mus a mize dojit k prokluzu dratu v klad-
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Nikdy nepouzivejte rozpoustédla a fedidla
(napt. aceton apod.), protoze mohou posko-
dit plastové Casti a napisy na ¢elnim panelu.
Stroj smi opravovat pouze pracovnik
s elektrotechnickou kvalifikaci.

USKLADNEN{

Stroj musi byt uloZen v Cisté a suché mist-
nosti. Chraiite stroj pfed de$tém a pfimym
slune¢nim svitem.

Poskytnuti zaruky

1. Zaru¢ni doba stroji KITin je vyrobcem
stanovena na 24 mésict od prodeje stro-
je kupujicimu. Lhata zaruky zacina bé-
zet dnem predani stroje kupujicimu,
pfipadné dnem mozné dodavky. Zaru¢ni
lhita na svafovaci hotaky je 6 mésicl.
Do zarucni doby se nepocita doba od
uplatnéni opravnéné reklamace az do
doby, kdy je stroj opraven.

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

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

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

Za vadu nelze napriklad uznat:

e Poskozeni transformatoru nebo
usmérilovace vlivem nedostatecné
udrzby svafovaciho hofaku a na-
sledného zkratu mezi hubici a pri-
vlakem.

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

e Mechanické poskozeni svarovaciho
hofaku vlivem hrubého zachdzeni
atd.
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Zaruka se dale nevztahuje na poskoze-
ni vlivem nesplnénim povinnosti maji-
tele, jeho nezkusenosti nebo snizenymi
schopnostmi, nedodrzenim piedpist
uvedenych vnavodu pro obsluhu a
udrzbu, uzivanim stroje k ucelim, pro
které neni urcen, pietéZzovanim stroje,
byt i pfechodnym.

Pfi udrzbé a opravach stroje musi byt
vyhradné pouzivany originalni dily vy-
robce.

5.V zaru¢ni dobé nejsou dovoleny jakéko-
li Gpravy nebo zmény na stroji, které
mohou mit vliv na funkénost jednotli-
vych soucasti stroje. V opa¢ném piipadé
nebude zaruka uznana.

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

7. Jestlize se pfi zaruéni opravé vyméni
vadny dil, pfechazi vlastnictvi vadného
dilu na vyrobce.

ZARUCNI SERVIS

1. Zarucni servis mize provadét jen ser-
visni technik proskoleny a povéteny
spole¢nosti Kiihtreiber, s.r.o0.

2. Pfed vykonanim zarucni opravy je nutné

provést kontrolu udaji o stroji: datum
prodeje, vyrobni ¢islo, typ stroje.
V piipadé Ze tudaje nejsou v souladu
s podminkami pro uznani zaru¢ni opra-
vy, napf. prosla zarucni doba, nespravné
pouzivani vyrobku v rozporu.
s navodem k pouziti atd., nejedna se o
zarucni opravu. V tomto pfipadé veske-
ré naklady spojené s opravou hradi za-
kaznik.

3. Nedilnou soucasti podkladid pro
uznani zaruky je Fadné vyplnény za-
ruéni list a reklamacni protokol.

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

kach a Spatnému podavanim. Sefizovaci
Sroub brzdy 1(obr. 4) se nachazi pod plasto-
vym krytem drzaku civky.

Obrazek 4

Odmontujte plynovou hubici svafovaciho
hotaku. Odsroubujte proudovy privlak.
Zapojte do sité sitovou vidlici a zapnéte
hlavni vypina¢ Bl (obr. 1) do polohy I.
Stisknéte tlacitko 10 (obr. 5), zavadéni
dratu, Svafovaci drat se zavadi do hofaku
bez plynu. Po prichodu dratu z hotféku
nasroubujeme proudovy pruvlak a plynovou
hubici. Rychlost zavadéni dratu mutizete
regulovat volicem 8 (obr. 5) na celnim
panelu. Zavadéni dratu ukoncéime opétov-
nym stlacenim tlacitka 10 (obr. 5) nebo
stlacenim tladitka hotaku. Béhem zavadéni
dratu nebude strojem prochazet plyn.

Pfed svafovanim pouZijeme na prostor v
plynové hubici a proudovy privlak separac-
ni sprej. Tim zabranime ulpivani rozstiiko-
vaciho kovu a prodlouzime Zivotnost plyno-
vé hubice

UPOZORNENI!

Pfi zavadéni dratu nemifte hofakem proti
oCim!
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Obrazek 5

Panel funkei (obrazek 5)

Ovladaci a signalni prvky na digitalnim

panelu - popis funkci

1. Kontrolky 4T, bodovani, bodovani
s prodlevou. Kontrolky sviti v pfipad¢,
ze jsou danné rezimy aktivni.

2. Tlacitko FUNC . Timto tlac¢itkem lze
volit jednotlivé rezimy.

3. Tla¢itko DYNAMICS. Stisknutim
tlacitka se pfechazi do rezimu pro na-
stavovani tvrdosti oblouku. Hodnotu
tvrdosti nastavujeme volicem 8. Zvo-
lenim nizké hodnoty dosdhneme mékei
oblouk a vétsi privar materialu. Vol-
bou vyssi hodnoty dochazi k vétsimu
navaru. Vhodnou volbou nastaveni dy-
namiky oblouku regulujeme rozstiik.

4. Tlacitko reZimu SET s kontrolkou
pro vybér parametru funkci. Po stla-
ceni tohoto tlacitka vstoupime do re-
zimu, kde miZzeme ménit hodnoty jed-
notlivych funkci. Mezi funkcemi pte-
pindme postupnym stlacovanim tlacit-
ka SET. V pfipadé¢ aktivace tlacitka
bude svitit kontrolni LED.
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10.

11.

Voli¢ pro nastaveni svafovaciho
napéti a prepinani mezi funkcemi
v reZimu SET.

Kontrolky signalizujici rezim disple-
je.

Kontrolky udavajici jednotku hod-
noty na displeji.

Voli¢ pro nastaveni rychlosti poda-
vani dratu a hodnot v reZimu SET.
Tlacditko test plynu. Pii stlaceni tladit-
ka se zacne odpocitavat ¢as pro nasta-
veni pritoku plynu. Cas je zobrazen na
displeji 13 (obr. 5). Odpo¢itavani mi-
zeme prerusit opétovnym stlaenim
tlacitka 9 (obr. 5), pfipadné tlacitka na
svafovacim hotaku.

Tladitko pro zavadéni dratu. Po
stlateni tlacitka mlzeme voli¢em 8
(obr. 5) regulovat rychlost zavadéni.
Opétovnym stlac¢enim tlacitka 10 (obr.
5), ptipadné tlacitka na svafovacim ho-
faku, zavadéni zastavime.

Tladitko SAVE. Tlacitko pro ukladani
nastavenych parametri do pfedvolek
PrG 1 az PrG 20.

v A

oo av L N N

-
s

[ e

Err 8 (ERR OUT SHORT)

Pfi zapinani stroje - zkrat na vystupnich
svorkach (napf. zemnici kabel a kabel
s drzdkem elektrod ve zkratu, piipadné
mize znamenat i zavadu ve stroji).

I A

L r b L R N
[ s

Eav

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

RESENI PROBLEMU

Displej nesviti - do stroje nejde Zadné

napéti.

e Zkontrolovat hlavni pojistky, vyménit
spalené pojistky.

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

Stroj nesvaiuje kvalitné.

Béhem svarovani je velky rozstiik, svar je

porézni.

e Zkontrolovat nastaveni svafovacich
parametri, ptipadné je pfenastavit.

e Zkontrolovat plyn, spojeni a pfipojeni
plynové hadice.

e Zkontrolovat ukostfovaci svorku, zda je
fadné pfipevnéna a ze ukostfovaci kabel
neni poskozeny. Zménit pozici ukostie-
ni a bude-li to nezbytné, vymeénit po-
Skozené Casti.

e Zkontrolovat svafovaci hotak, kabel a
konektor. Utdhnout spojeni a vymeénit
poskozené Casti.

e Zkontrolovat opotiebitelné casti svaro-
vaciho hotaku. O¢istit a vyménit posko-
zené Casti.

Svafovaci stroj se piehFiva a sviti signalni

kontrolka.

e Zkontrolovat, zda je dostatecny volny
prostor za strojem a pted strojem nutny
pro spravnou cirkulaci vzduchu potieb-
nou pro chlazenti stroje.
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e  Zkontrolovat Cistotu chladicich miizek.

Metoda MMA - proud neni konstantni

e Pokud mate zapnutou funkci ARC-
Force, je to v poradku. Tato funkce dy-
namicky upravuje hodnotu svarovaciho
proudu kvtli stabilizaci oblouku a zajis-
téni maximalni kvalitu svaru.

Béhem zapalovani oblouku dochazi

k propalovani slabého materialu

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

Udrzba

Davejte pozor na hlavni pfivod! PFi
jakékoli manipulaci se svaieckou je nut-
né, aby byla odpojena od el. sité.

Pfi planovani udrzby stroje musi byt vzata
v avahu mira a okolnosti vyuZiti stroje.
Setrné uZivani a preventivni udrzba pomaha
predchazet zbytecnym porucham a zava-
dam.

PRAVIDELNA UDRZBA A KONTRO-

LA

Kontrolu provadgjte podle CSN EN 60974-

4. Vzdy pred pouzitim stroje kontrolujte

stav svafovaciho a pfivodniho kabelu.

Nepouzivejte poskozené kabely.

Proved'te vizualni kontrolu:

1)  hotak / drzak elektrod, svorka zpétné-
ho svarovaciho proudu

2) napdjeci sit

3) svafovaci obvod

4)  kryty

5) ovladaci a indika¢ni prvky

6) vSeobecny stav

KAZDEHO PUL ROKU

Odpojte vidlici stroje ze zasuvky a pockejte

asi 2 minuty (dojde k vybiti naboje konden-

zatord uvnitf stroje). Poté odstranite kryt
stroje. Ocistéte vsechny znecisténé vykono-
vé elektrické spoje a uvolnéné dotahnéte.

e Ocistit vnitfni ¢asti stroje od prachu a
necistot napiiklad meékkym Stétcem a
vysavacem.

Neuzivejte tlakovy vzduch, protoze vznika

nebezpeci, ze se neCistoty jesté vice zachyti

do mezer a pusobenim zahfivani a chladnuti
dojde k poskozeni izolace.
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Pokud je aktivovany rezim Spot Time
zaktivuje se vrezimu SET moZnost nasta-
vovani ¢asu pulsu.
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7]
b

Pokud je aktivovany rezim Pause Time
zaktivuje se v rezimu SET moznost nasta-
vovani Casu pausy.

C]
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Tabulky pro ptedinstalované programy jsou
uvedeny na stran¢ 21.

m) Rezim DYNAMICS
Stisknutim tlacitka Dynamics 3 (obr.
5) se pfrechazi do rezimu pro nastavo-
vani tvrdosti oblouku. Hodnotu tvrdos-
ti nastavujeme voli¢em 8. (obr. 5). Pro
potvrzeni nastaveni stlatte podruhé
tlac¢itko Dynamics nebo pockejte na
vyprseni ¢asového limitu. V obou pii-
padech dojde k uloZeni nastaveni. Re-
zim lze zvolit a ulozit bez zavislosti na
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druhu programu (uzivatelsky i predna-

Y
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staveny).

n) Nastaveni svaFeciho napéti a rych-
losti podavani dratu
Velikost svafovaciho napéti provadime
voli¢em 5 (obr. 5)
Rychlost podavani dratu volime voli-
¢em 8 (obr. 5).

8.0

RESENI PROBLEMU

Chybova hlaSeni na displeji

Béhem provozu stroje se mohou vyskytnout
nékteré chyby a poruchy, které budou na
displeji oznameny napisem Err a kodem
chyby. Pro uzivatele jsou dulezité tyto:

Err -t- (TEMP - prehrati)

Aktivace tepelné ochrany stroje. Vyckejte,
az dojde k dochlazeni stroje a potom pokra-
Cujte v praci.

Err 1 (POWERSUPPLY - piepéti / podpéti
na siti)

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

12. Tladitkeo PROG s kontrolkou. Tlagit-
ko pro vyvolani programii. Stla¢enim
tlacitka vstoupime do rezimu vybéru
programi, které vybirame volicem 8
(obr. 5). Zvoleny program potvrdime
opétovnym stladenim tlacitka 12 (obr.
5).

13. Display zobrazujici udaj o rychlosti
podavani dratu, velikosti svafovaci-
ho proud/hodnotu a stav funkei. Bé-
hem svafovani je na displeji zobrazo-
vana hodnota svafovaciho proudu. Po
ukonceni svafovani zdstava hodnota
zobrazovana je$té cca tfi sekundy.
V klidovém stavu zobrazuje rychlost
podavani dratu. Pfi  nastavovani
v rezimu SET je zobrazovan stav zvo-
lené funkce - vypnuto nebo hodnotu
zvolené funkce.

14. Display zobrazujici velikost napéti
nebo typ zvolené funkce. Béhem sva-
fovani a 3 sekundy po jeho ukonceni je
na displeji zobrazovana hodnota sva-
fovaciho napéti. Po ukonceni svafovani
zustava hodnota zobrazovana jesté cca
tii sekundy. Pfi nastavovani v rezimu
SET je zobrazovana zkratka funkce,
kterou pravé nastavujeme.

15. Kontrolka teploty. Kontrolka signali-
zuje stav prehrati stroje.”

16. Kontrolka napijeciho napéti. Kont-
rolka sviti v pfipad¢, ze napajeci napéti
je mimo toleranci.

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

TEPELNA OCHRANA

Stroje jsou vybaveny ochrannymi termosta-
ty na vykonovych prvcich. Pfi prehfati,
(napf. v disledku ptekrofeni max. povole-
ného cyklu) dojde k samoc¢innému pieruseni
svafovani a na ovladacim panelu se rozsviti
kontrolka teploty (pozice 15) a na displeji
se rozsviti ,,-t-,,. Po ochlazeni zdroje hlaseni
prehfati zmizi a stroj je pfipraven pro opé-
tovné pouziti.

Po ukonceni svafovani nechte stroj vzdy
dochladit.
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DALKOVE OVLADAN{

Ke svafovacimu stroji je mozno pfipojit
dalkové ovladani pro regulaci svafovaciho
proudu. Délkové ovladani mize byt samo-
statné nebo integrované v rukojeti horaku.
K pfipojeni dalkového ovladani slouzi
konektor A3 umistény na celni strang.
Zapojeni konektoru dalkového ovladani je
v kapitole ,,Schémata®. Lze pouZit pouze typ
dalkového ovladani stzv. nekoneénym
potenciometrem.

VENTILATOR

Stroj je vybaven funkei automatického
vypinani ventilatoru. Pokud je stroj v klidu
nékolik minut, dochéazi k automatickému
vypnuti ventilatoru. Tento stav je i pfi
zapnuti stroje. Funkce vede k uspote elek-
trické energie a snizeni hlucnosti v ptipadé
ze je stroj delsi dobu v klidu.

Obsluha

Svarovani na mistech kde soucasné hrozi
nebezpeci vybuchu a pozaru je zakazané!
Svafovaci vypary mohou poskodit zdravi.
Dbejte na dobré vétrani béhem svafovani!

Metoda svarovani MIG/MAG

Zakladni informace o svafovani metoda-
mi MIG/MAG

Svarovaci drat je veden z civky do proudo-
vého pravlaku pomoci posuvu. Oblouk
propojuje tajici dratovou elektrodu se svaio-
vanym materidlem. Svatrovaci drat funguje
jednak jako nosi¢ oblouku a zaroven jako
zdroj prfidavného materidlu. Z muzikusu
pfitom proudi ochranny plyn, ktery chrani
oblouk i cely svar pted ucinky okolni atmo-
sféry (obr. 6).

adky posi
otver pro achranny phn o, pdekiredn
mazikus pymioed hubco
\proudovy privdak achmanny plymn

— . materil

svafoci oblouk

Obrazek 6



OCHRANNE PLYNY
T | Ochranné plyny |

| Inerini plyny —metoda MItG

1 |
Argon (Ar) Oxad uhlidiny
Hélum (He) Smésné plvny
Smési He Ar Ar/CO2
A2

’ Aktived plyny = mretoda MAG

Obrazek 7

NASTAVENI SVAROVACICH PARA-
METRU
Pro orienta¢ni nastaveni svareciho proudu a
napéti metodami MIG/MAG odpovida
empiricky vztah U2 =14+0,05xI12. Podle
tohoto vztahu si muzeme urcit potiebné
napéti. Pfi nastaveni napéti musime pocitat s
jeho poklesem pfi zatizeni svarenim. Pokles
napéti je cca 4,8V na 100A. Nastaveni
svafectho proudu provadime tak, Ze pro
zvolené svareci napéti nastavime pozadova-
ny svafovaci proud zvySovanim nebo snizo-
vanim rychlosti podavani dratu, pfipadné
jemné doladime napéti tak, az je svaf. ob-
louk stabilni. K dosazeni dobré kvality svarti
a optimalniho nastaveni svatovaciho proudu
je tieba, aby vzdalenost napajeciho pruvlaku
od materidlu byla pfiblizné¢ 10 x pramér
. svafovaciho dratu (obr. 8). Utopeni priavlaku
v plynové hubici by nemélo piesdhnout 2 - 3

Obrazek 8

DRUHY SVAROVACICH OBLOUKU

a/ Kratky svarovaci oblouk

Svafovani s velmi kratkym svafovacim
obloukem znamena nizké napéti svafovaci-
ho oblouku a proud v dolni ¢asti rozsahu.
Povrchové napéti 1lazné napomaha vtazeni
kapky do taveniny a tim i novému zapaleni
svafovaciho oblouku. Tento cyklus se po-
kazdé opakuje nanovo a timto zplsobem
dochazi k trvalému stfidani mezi spojenim
nakratko a dobou hofeni svaf. oblouku. Tok
taveniny je pomérné ,.chladny”, takze je
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tento zpiisob vhodny pro svafovani slabsich
plechii a pro svafovani v nucenych polo-
hach. Prechod z kratkého na sprchovy
oblouk je zavisly na svaf. proudu, priméru
dratu a smési plynu (obr. 9).

b/ Prechodovy svafovaci oblouk

Pokud to rozméry svafovaného materialu
dovoluji, mé&lo by se svafovat s vySSim
odtavnym vykonem (z hospodarnych dtivo-
di), bez piekroceni dlouhého nebo sprcho-
vého oblouku. Pfechodovym svafovacim
obloukem minime o néco prodlouzeny
kratky svafovaci oblouk. Pfechod materialu
probiha castecné volné, ¢astecné ve spojeni
nakratko. Snizi se tim pocet kratkych spoje-
ni a tok tavici lazné je ,teplej$i“, nez u
kratkého sv. oblouku. Tento druh je vhodny
pro stiedni tloustky materialll a sestupné
svary.

¢/ Dlouhy svaiovaci oblouk

U dlouhé¢ho svafovaciho oblouku se tvoii
velké kapky, které do materialu vnikaji svou
vlastni tihovou silou. Pfitom dochazi k
nahodnym kratkym spojenim, ktera zapfici-
nuji, v  diasledku  vzestupu  proudu
v momenté kratkého spojeni, rozstfik pfi
opakovaném zapaleni svafovaciho oblouku.
Dlouhy svafovaci oblouk je vhodny pro
svafovani s CO2 a smésich plynu s jeho
vysokym obsahem v horni ¢asti rozsahu.
Prili§ se nehodi pro svafovani v nucenych
polohach (obr. 9).

d/ Sprchovy svaiovaci oblouk

Hlavni vlastnosti tohoto svafovani je pie-
chod materialu v malych kapkach bez spo-
jeni. Sprchovy oblouk nastavujeme, pokud
svafujeme v inertnich plynech nebo ve
smésich s vysokym obsahem Argonu
v horni ¢asti rozsahu. Neni vhodny pro
svafovani v nucenych polohach.

Kratky svaf. oblouk

Diouhy svaf. oblouk
Obrazek 9
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Burn Back Dohoieni

Funkce dohofeni zabraiuje pii spravném
nastaveni pfilepeni svafovaciho dratu k
tavening, nebo kontaktni $picce.

Nastaveni této funkce ma vliv na velikost
,.kulicky* na konci svafovaciho dratu a tim
na kvalitu dal$iho zapaleni oblouku.

®% @V ® mimin

Burn Back Puls Odstieleni kuli¢ky na konci
svarovaciho dratu pfi ukonceni svafovani.
Pomoci této funkce dochazi pomoci prou-
dového impulsu ke kvalitngj§imu odstranéni
kuli¢ky na konci svafovaciho dratu.

Urovng funkce lze zvolit jako aktivni ON
nebo neaktivni OFF

§ T 1
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Post Gas Time Dofuk plynu

Zajistuje pritomnost ochranného plynu po
ukonéeni svafovani, ¢imz zabrafuje oxidaci
konce svaru.
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Vprlpade aktivace funkce stav On lze
nastavovat nasledujici parametry:

Rychlost posuvu -zména rychlosti posuvu
dratu v % proti nastavené rychlosti pii
svafovani.

Napéti -zména napéti v % proti nastavené-
mu svafovacimu napéti.

*. eV .mmln-l

Funkci 1ze Uplné vypnout zvolenim stavu
OFF.

®s 8% @V & mmin

Crater Fill Vyplnéni krateru

Vyplnéni krateru Funkce se pouziva pfi
ukonceni svafovani. S jeji pomoci zajistu-
jeme vyliti koncového krateru a vytvoreni
kvalitniho a vzhledného ukonceni svaru.

| 00 A\:
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V ptipadé aktivace funkce stav On lze
nastavovat nasledujici parametry:

Rychlost posuvu -zména rychlosti posuvu
dratu v % proti nastavené rychlosti pii
svafovani.

Napéti -zména napéti v % proti nastavené-
mu svafovacimu napéti.

DRZENi A VEDENI SVAROVACIHO
HORAKU

Obrazek 10

Svarovani kovii v ochranné atmosféie je
mozno provadét pFi volbé odpovidajicich
parametri ve vSech mozZnych polohach
(vodorovné, horizontaln¢, nad hlavou, svisle
vzestupné i sestupné a zaroven i napii¢ v
uvedenych polohach). Ve vodorovné nebo
horizontalni poloze je obvyklé drzeni hota-
ku v thlu do 30°. U silngjsich vrstev se
svafuje prileZitostng téz lehce tahem. Nej-
vhodnéjsi drzeni hofaku pro pokryti mista
svaru ochrannym plynem je svislé (neutral-
ni) nastaveni hofaku (viz. Obrazek 10 A). V
této poloze je vSak Spatné vidét na misto
svaru, nebot’ je zakryto plynovou tryskou. Z
tohoto divodu hofak naklanime (obr. 10
BC). Pii velkém naklanéni hotaku hrozi
nebezpeéi nasati vzduchu do ochranného
plynu, coz by mohlo mit neblahy vliv na
kvalitu svaru.

SVAROVANI TLACENIM A TAZENIM
Mirny pohyb ,tlacenim* se vyuziva pfi
svislém svafovani smérem nahoru a pii
vodorovném svarovani nad hlavou (viz obr.
11). Pouze pii svatovani klesajiciho svaru
smérem dold se hotdk drzi v neutralni nebo
mirné ,tahaci“ poloze. Svislé svafovani
smérem doli se pouziva nejvice pro tenké
plechy, u silngjsich plechti vznika riziko
$patného propojeni, protoze tavenina stéka
podél spoje a piedbiha svar, zejména pokud
je tavenina piili§ tekuta. v disledku vysoké-
ho napéti. Takovy postup vyzaduje znacny
stupeil odbornosti a zkusenosti (viz obr. 12).
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Svafovani v metodé MIG/MAG

a) Do pfistroje, odpojeného ze sité, pii-
pojte svafovaci hofdk do vystupni
svorky A2 (obr. 1) a zemnici kabel na
vystupni svorku Al (obr. 1).

b) Na vyvod B3 (obr. 1), na zadnim
panelu, pfipojte plynovou hadickou od
redukéniho ventilu plynové lahve.
Pust'te plyn ventilem na plynové lahvi.

¢) Stroj piipojte do sité.

d) Zapnéte hlavni vypinac B1 (obr. 1).

e) Pockejte, az probéhne test svafecky -
nékolik sekund budou svitit vSechny
kontrolky na displeji

f) Instalujte civku s dratem podle odstav-
ce instalace civky s dratem

g) Zavedte drat do posuvu dratu. podle
odstavee zavedeni dratu

h) Proved'te setizeni brzdy podle odstav-
ce sefizeni brzdy civky svafovaciho
dratu

i)  Nastavte pratok plynu podle odstavce
instalace plynové lahve

j)  Zvolte rezim, ve kterém chcete svafo-
vat.

VOLBA SVAROVACICH REZIMU:
Stlacovanim tlacitka 1 (obr. 5) zvolte rezim
svafovani 2T, 4T, bodovani a pulsace.

FUNC FUNC

2T 4T bod/2T bod/dT puls/2T pulsaT
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2T DVOUTAKT

Svarovaci proces zacne stlaenim tlacitka
hordku. Pfi svafovacim procesu se musi
tlac¢itko stale drzet. Svafovaci proces se
ukon¢i uvolnénim tladitka hotaku.



4T CTYRTAKT

Stladenim tlacitka hotdku za¢ne svafovaci
proces. Po jeho uvolnéni svafovaci proces
nadale trva. Po opétovném stlaceni a uvol-
néni tlacitka hofaku se svafovaci proces
ukondi.

Sthafend a driesi Fapdleni e

FUNKCE 4T

3 &

rri; Spot - Time Pat; tis
(Pre-Gas Time) P (Post-Gas Time) ¢
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Spot Time BODOVE SVAROVANI
Pouzivd se pro svafovani jednotlivymi
kratkymi body, jejichz délka se da plynule
nastavovat (Spot Time). Stlacenim tlacitka
horaku za¢ne svafovaci proces. Po nastave-
ném cCase (Spot Time) se svafovaci proces
sam ukondi.

Fapibenl
SOnaL C
Sitazent a wvilntat | [ Zapilenl Statent 2 wrolntai Vksadenl
Hatitha hotbkn ook BODAT %o piina hatiku, vt acio
- rhasesi) ublosiu procew

4

FiA)

Tenea -—————
Friz Spot - Time Pul tis
(Pre-ias Time) P (Post-Gian Time} @
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Pause Time PULSOVE SVAROVANI
Pouziva se pro svafovani kratkymi body.
Délka téchto bodu i délka prodlev se da
plynule nastavovat.
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k) Podle pouzitého plynu, priméru dratu
a sily svafovaného materialu (pfipadné
svafovaciho proudu) urcete vhodny
program s piednastavenymi parametry
podle tabulky 3 nasledujicim zpuso-
bem:

Volba prednastavenych programi
Stisknéte tlacitko PROG 12 (obr. 5).
Soucasné se rozsviti kontrolka u tlacit-
ka. Volicem 8 (obr. 5) vyberte vhodny
program (jeden z programii oznace-
nych F1-F28). Jeho aktivaci potvrd'te
opétovnym stlaéenim tlacitka PROG
(kontrolka zhasne).

ElE] A
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1) Pokud pro vaSi praci neni zadny
z pfedvolenych  programti  vhodny,
zvolte jednu z pozic PROG 1-20, kde
muzete ukladat svoje vlastni programy.

Volba uzivatelskych programu

Stisknéte tlacitko PROG 12 (obr. 5). Sou-
Casné se rozsviti kontrolka u tlacitka. Voli-
¢em 8 (obr. 5) vyberte jednu z pozic ozna-
¢enych 1-20. Po nastaveni vami zvolenych
funkci a parametri. Jeho aktivaci potvrd'te
opétovnym stlacenim tlacitka PROG 12
(obr. 5) (kontrolka zhasne). Pokud nedojde
k druhému stisknuti tlac¢itka PROG 12
(obr.5) do vyprseni casového limitu, pro-
gram se neulozi a akce se stornuje.

i vROG

|
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UloZeni uzivatelskych programii:
Uzivatelské programy lze ukladat na pozice
PROG 1-20 po nastaveni vami zvolenych
funkci a parametri Stisknéte tlacitko SAVE
11 (obr. 5). Voli¢em 8 (obr. 5) vyberte jednu
z pozic oznacenych 1-20. Ulozeni potvrd'te
opcétovnym stlacenim tlacitka SAVE 11
(obr. 5). Pokud nedojde k druhému stisknuti
tlacitka SAVE 11 (obr. 5) do vyprsSeni
Casového limitu, program se neulozi a akce
se stornuje.

Volba funkci a nastavovani jejich para-
metri:

Stlacenim tla¢itka SET 2 (obr. 5) ziskate
moznost nastavovani jednotlivych funkci a
zmén jejich parametrd. Soucasné se rozsviti
kontrolka u tlacitka SET. Piepinani mezi
jednotlivymi funkcemi provadime voli¢em 5
(obr. 5) a zménu parametrl funkci volicem
8 (obr. 5).

Rezim nastavovani funkci opustime opétov-
nym stlacenim tlacitka SET 2 (obr. 5) nebo
pokud nebudeme nékolik vtefin tento rezim
pouzivat.

Poznamka: Funkce a parametry funkci nelze
ménit béhem svarovani. Béhem svafovani
lze ménit pouze svarovaci napéti a rychlost
posuvu dratu.

Funkce:
Tabulka funkci a parametra:

metr
Jednotka

Nazev funkce

Pre-Gas Time | Predfuk plynu 0,1-20
Start Level Piblizovaci rychlost 0,5-20
Hot Start Hot Start vypnuto Hot OFF
Hot Start zapnuto Hot On
Hot Start rychlost Hot 0-60 %, m/s
Hot Start napé&ti Hot 0-60 %, V
Hot Start ¢as Hot 0,5-5,0 s
Crater Fill Vyplnéni krateru vyp. CrA OFF
Vyplnéni krateru zap. CrA On
Vyplnéni krateru rychlost | CrA -60-0 Y%, m/s
Vyplnéni krateru nap&ti | CrA -60-0 %, V.
Vyplnéni krateru as CrA 0,5-10,0 s
Burn Back Dohofeni dratu bb 0,01-1,00 s
Burn Back Dohofeni dratu s pulzem | bbP OFF
Puls vypnuto
Dohofeni dratu s pulzem | bbP On
zapnuto
Post-Gas Time | Dofuk plynu PoG 0,2-10,0 s
Spot Time Cas bodu bod 0-10 s
Pause Time Cas prodlev PAU 0-10/ s
Dynamics Dynamiky oblouku dYn -10-15
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Tabulka 2

Pre Gas Time Predfuk plynu

Zajistuje vcasnou pritomnost ochranného
plynu pfi zahajeni svafovani, ¢imz zabranu-
je oxidaci svaru pfi zahajeni svafovani.
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Start Level PribliZovaci rychlost

Tato funkce umoziiuje bezproblémové
zapaleni oblouku bez zbyte¢ného rozstiiku a
,cuknuti“ svafovaciho hofaku. Svafovaci
drét je po stisknuti tlacitka hofdku posouvan
nastavenou piiblizovaci rychlosti. V oka-
mziku kontaktu

svaf. dratu s materidlem dojde k zapaleni
oblouku a automatickému piepnuti na rych-
lost posuvu nastavenou pro svafovani.
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Hot Start

Funkce HOTSTART je vyuzivana hlavné
pfi svafovani hliniku, kde napomaha ke
zlepSeni zapéleni oblouku a kvalitngjSimu
zacatku svaru.



