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ES prohlaseni o shodé

Uvod

Vazeny zakazniku, dékujeme Vam za
divéru a zakoupeni naseho vyrobku. Pred
uvedenim do provozu si prosim diukladné
prectéte vSechny pokyny uvedené v tomto
navodu. Pro nejoptimalnéjsi a dlouhodobé
pouziti musite pfisné dodrzovat instrukce
pro pouziti a udrzbu zde uvedené. Ve
Vasem zajmu Vam doporucujeme, abyste
udrzbu a ptipadné opravy svétili nasi ser-
visni organizaci, nebot’ ma dostupné pfi-
slusné vybaveni a specialné vyskoleny
personal. Veskeré nase stroje a zafizeni
jsou pfedmétem dlouhodobého vyvoje.
Proto si vyhrazujeme pravo upravit jejich
vyrobu a vybaveni.

Popis

KITin jsou profesionalni svafovaci inverto-
ry urené ke svarovani metodami MMA
(obalenou elektrodou) a TIG s dotykovym
startem (svafovani v ochranné atmosféie
netavici se elektrodou). Tedy jsou to zdroje
svafovaciho proudu se strmou charakteris-
tikou. Invertory jsou feSeny jako pfenosné
zdroje svatovaciho proudu. Stroje jsou
opatfeny popruhem pro snadnou manipula-
ci a snadné noseni.

Svarovaci invertory KITin jsou zkonstruo-
vany s vyuzitim vysokofrekvenéniho trans-
formatoru s feritovym jadrem, tranzistory a
jsou vybaveny elektronickymi funkcemi
HOT START (pro snadngjSi zapaleni
oblouku) a ANTISTICK (snizuje pravdé-
podobnost pfilepeni elektrody, v pfipadé
ptilepeni elektrody snizuje vystupni proud
a zamezuje jeji rozzhaveni). KITin jsou
ptedev§im uréeny do vyroby, Gdrzby ¢i na
montaze. Svafovaci stroje KlITin jsou
v souladu s pfislusnymi normami a nafize-
nimi Evropské Unie a Ceské republiky.

Technicka data
Obecna technicka data stroji jsou shrnuta
v tab.1
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Tabulka 1

Technicka data KITin 145 KITin 165 KITin 190
Vstupni napéti 50 Hz 1x230V 1x230V 1x230V
Rozsah svareciho proudu A 10-140 10-160 10-180
Napéti na prazdno V 88 88 88
Zatgzovatel 40*/45% A 140%* 160 180
Zat&zovatel 60% A 120 120 150
Zatézovatel 100% A 95 95 110
Jisténi A 16 16 20
Kryti IP23S IP23S IP23S
Rozméry DxSxV mm 330x143x245 330x143x245 330x143x245
Hmotnost kg 5,6 5,7 6,2

Omezeni pouZiti

(CSN EN 60974-1)

Pouziti zdroje svatovaciho proudu je typic-
ky prerusované, kdy se vyuziva nejefektiv-
néjsi pracovni doby pro svafovani a doby
klidu pro umisténi svafovanych ¢&asti,
ptipravnych operaci apod. Tyto svafovaci
invertory jsou zkonstruovany zcela bez-
pecné k zatézovani max. 140, 160 a 180 A
nominalniho proudu po dobu prace 40%
resp. 45% z celkové doby uziti. Smérnice
uvadi dobu zatizeni v 10 minutovém cyklu.
Za 30% pracovni cyklus zatéZovani se
povazuji 3 minuty z deseti minutového
casového useku. Jestlize je povoleny pra-
covni cyklus ptekro¢en, bude v dusledku
nebezpeéného piehfati pferuSen termosta-
tem, v zajmu ochrany komponenti zdroje
svafovaciho proudu. Toto je indikovano
rozsvicenim Zzlutého termostatového sig-
nalniho svétla na pfednim ovladacim pane-
Iu stroje. Po nékolika minutach, kdy dojde
k opétovnému ochlazeni zdroje a Zzluté
signalni svétlo se vypne, je stroj pfipraven
pro opétovné pouziti. Stroje KITin jsou
konstruovany v souladu se stupném ochra-
ny krytem IP 23 S (tzn. ze nemohou byt
provozovany za dest¢).

Svafovaci invertory KlITin
musi byt pouzivany vyhradné
pro svafovani a ne pro jiné
neodpovidajici pouziti. Nikdy nepouzivejte
svafovaci stroj s odstranénymi  kryty.

Bezpecnostni pokyny f

Odstranénim  krytl se snizuje U¢innost
chlazeni a mize dojit k poskozeni stroje.
Dodavatel v tomto piipadé nepiejima
odpovédnost za vzniklou $kodu a nelze z
tohoto diivodu také uplatnit narok na za-
ruéni opravu. Jejich obsluha je povolena
pouze vyskolenym a zkuSenym osobam.
Operator musi dodrzovat normy CSN EN
60974-1, CSN 050601, 1993, CSN 050630,
1993 a veskera bezpe€nostni ustanoveni
tak, aby byla zajisténa jeho bezpecnost a
bezpecnost treti strany.

NEBEZPECi PRI SVARENI A BEZ-
PECNOSTNI POKYNY PRO OBSLU-
HU JSOU UVEDENY:

CSN 05 06 01/1993 Bezpe&nostni ustano-
veni pro obloukové svareni kovi. CSN
05 06 30/1993 Bezpecnostni predpisy pro
svareni a plasmové Fezani.

Svafovaci stroj musi prochazet periodic-
kymi kontrolami podle CSN 33 1500/1990.
Pokyny pro provadéni této revize, viz.
Paragraf 3 vyhlaska CUPB ¢.48/1982 sb.,
CSN 33 1500:1990 a CSN 050630:1993 ¢&l.
7.3.

DODRZUJTE VSEOBECNE PROTI-
POZARNI{ PREDPISY!

DODRZUJTE VSEOBECNE PROTIPO-
ZARNI PREDPISY pii sou¢asném respek-
tovani mistnich specifickych podminek.
Svafovani je specifikovano vzdy jako
¢innost s rizikem pozaru. SvaFovani v
mistech s hoflavymi nebo s vybuSnymi
materialy je pFisné zakazano.
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Na svafovacim stanovisti musi byt vzdy
hasici pfistroje. Pozor! Jiskry mohou
zpusobit zapaleni mnoho hodin po ukonce-
ni svafovani pfedev§im na nepfistupnych
mistech.

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

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

Ucitite zvlastni opatieni, pokud svafujete

kovy, které obsahuji tyto kovy:

e U nadrzi na plyn, oleje, pohonné hmoty
atd. (i prazdnych) neprovadéjte svarec-
ské prace, nebot’ hrozi nebezpe¢i vy-
buchu. Svareni je moZné provadét
pouze podle zvlastnich piedpisii !!!

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

o Pied kazdym zasahem v elektrické
Casti, sejmuti krytu nebo ¢isténim je
nutné odpojit zafizeni ze sité.

PREVENCE PRED

URAZEM ELEKTRICKYM A

PROUDEM

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

e Pied jakoukoli udrzbou nebo opravou
vypnéte stroj z el. sité.

e Svafovaci stroje KITin musi byt obslu-
hovany a provozovan kvalifikovanym
personalem.

e Vsechna pfipojeni musi souhlasit
s platnymi regulemi a normami CSN
332000-5-54, CSN EN 60974-1 a zi-
kony zabranujicimi tiraztim.

e Nesvaftujte ve vlhku, vlhkém prostiedi,
nebo za desté.

e Nesvafujte s opoticbovanymi  nebo
poSkozenymi  svafovacimi  kabely.
Vzdy kontrolujte svafovaci hotdk, sva-
fovaci a napajeci kabely a ujistéte se,

ze jejich izolace neni poSkozena, nebo
nejsou vodice volné ve spojich.

e Nesvartujte se svafovacim hofdkem a se
svafovacimi a napajecimi kabely, které
maji nedostateny prifez.

e Zastavte svafovani, jestlize jsou hotak,
nebo kabely prehiaté, aby se zabranilo
rychlému opotfebovani izolace.

e Nikdy se nedotykejte nabitych ¢asti el.
obvodu. Po pouziti opatrné odpojte
svafovaci hofdk od stroje a zabraiite
kontaktu s uzemnénymi ¢astmi.

ZPLODINY A PLYNY
PRI SVAROVANI
BEZPECNOSTNI POKYNY

e Zajistéte Cistou pracovni
plochu a odvétravani od veskerych
plynt vytvarenych béhem svafovani,
zejména v uzavienych prostorach.

e Umistéte svafovaci soupravu do dobie
vétranych prostor.

e Odstraite veskery lak, nelistoty a
mastnoty, které pokryvaji ¢asti urcené
ke svafovani tak, aby se zabranilo
uvolnovani toxickych plynd.

e Pracovni prostory vzdy dobie vétrejte.
Nesvatujte v mistech, kde je podezieni
z Gniku Zemniho ¢i jinych vybusnych
plynt, nebo blizko u spalovacich moto-
rd.

e Neptiblizujte svarovaci zafizeni
k vanam urCenym pro odstraiiovani
mastnoty a kde se pouzivaji hoflavé
latky a vyskytuji se vypary trichlore-
thylenu nebo jiného chloru, jez obsahu-
je uhlovodiky, pouzivané jako rozpous-
tédla, nebot’ svarovaci oblouk a produ-
kované ultrafialové zateni s témito pa-
rami reaguji a vytvareji vysoce toxické
plyny.

OCHRANA PRED ZARE-

NiM, POPLENINAMI A

HLUKEM

e Nikdy nepouzivejte rozbité nebo de-

fektni ochranné masky.
e Umistujte pruhledné ¢iré sklo pied

( ceswv |
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ES VYHLASENIE O ZHODE

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

674 01 Ttebi¢

DIC: CZ25544390

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

Typy:

KITin 145 KITin 165 KITin 190

Popis elektrického zatizeni:
Zvaraci invertor pro zvaranie MMA/TIG

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

Posledni dvojcisli roku, kedy bolo na vyrobky oznaceni CE umiestnené:
02

Siesto vyhlasenia: 20.9.2005

Déatum vyhlasenia: Tiebi¢

Meno: Martin Keliar
Funkcia: jednatel spole¢nosti
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ZABRANENI POZARU A
EXPLOZE

ochranné tmavé sklo za ucelem jeho
ochrany.

Chrante své o¢i specidlni svafovaci
kuklou opatfenou ochrannym tmavym
sklem (ochranny stupeit DIN 9 - 14).
Nedivejte se na svateci oblouk bez
vhodného ochranného stitu nebo hel-
my.

Nesvatujte pie tim, nez se ujistite, ze
vsichni lidé ve vasi blizkosti jsou vhod-
né chranéni.

Ihned odstranite nevyhovujici ochranné
tmavé sklo.

Davejte pozor, aby oc¢i blizkych osob
nebyly poskozeny ultrafialovymi pa-
prsky produkovanymi svafecim oblou-
kem.

Vzdy pouzivejte ochranny odév, vhod-
nou pracovni obuv, netfistivé bryle a
ochranné rukavice.

Pouzivejte ochrannd sluchatka nebo
usni vyplné.

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

Odstraite z pracovniho A
prostiedi v§echny hotlaviny.
Nesvatujte v blizkosti hotlavych mate-
riald ¢ tekutin, nebo v prostredi
s vybusnymi plyny.

Neméjte na sob& obleceni impregnova-
né olejem a mastnotou, nebot’ by jiskry
mohly zpisobit pozar.

Nesvatujte materialy, které obsahovaly
hotlavé substance, nebo ty, které vy-
tvati toxické, nebo hotlavé pary pokud
se zahfeji.

Nesvatujte pted tim, nez zjistite, které
substance materidly obsahovaly. Do-
konce nepatrné stopy hotflavého plynu
nebo tekutiny mohou zpulsobit explozi.
Nikdy nepouzivejte kyslik k vyfouka-
vani kontejnert.

Vyvarujte se svafovani v prostorach a
rozsahlych dutinach, kde by se mohl

NEBEZPECI SPOJENE
S ELEKTROMAGNETIC-
KYM POLEM

SUROVINY A ODPAD

vyskytovat zemni ¢i jiny vybusny plyn.
Mgjte blizko Vaseho pracovisté hasici
pfistroj.

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

a jejich smési.

Elektromagnetické pole  vytvarené
strojem pfi svafovani mize byt nebez-
peéné lidem s kardiostimulatory, po-
muickami pro neslySici a s podobnymi
zatizenimi. Tito lidé musi ptiblizeni
k zapojenému pfistroji konzultovat se
svym lékafem.
Neptiblizujte ke stroji hodinky, nosice
magnetickych dat, hodiny apod., pokud
je vprovozu. Mohlo by dojit
v disledku puisobeni magnetického po-
le k poskozeni téchto ptistrojt.
Svafovaci stroje  jsou ve shodé
s ochrannymi pozadavky stanovenymi
smérnicemi o elektromagnetické kom-
patibilit¢ (EMC). Zejména se shoduji
s technickymi predpisy normy CSN
EN 50199 a ptedpoklada se jejich Siro-
ké pouziti ve vSech primyslovych ob-
lastech, ale neni pro domaci pouziti!
V ptipadé pouziti v jinych prostorach
nez pramyslovych mohou existovat
nutné zvlastni opatieni (viz CSN EN
50199, 1995 ¢l. 9). Jestlize dojde k
elektromagnetickym porucham, je po-
vinnosti uZzivatele nastalou situaci vy-
Tesit.

o
Tyto stroje jsou postaveny t)
z materiala, které ne-
obsahuji toxické nebo jedovaté latky
pro uzivatele.
Béhem likvidacéni faze je pfistroj rozlo-
zen, komponenty jsou bud’ ekologicky
zlikvidovany nebo pouzity pro dalsi
zpracovani.

( ceswv |
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LIKVIDACE POUZITEHO
ZARIZENI
e Pro likvidaci vyfazeného

zafizeni vyuzijte sbérnych
mist ur¢enych k odbéru pouzitého elek-
trozatizeni (Kiihtreiber, s.r.0.)

e Pouzité zafizeni nevhazujte do bézného
odpadu a pouzijte postup uvedeny vy-
Se.

MANIPULACE A USKLAD-

NENi STLACENYCH PLY- @

NU

e Vzdy se vyhnéte kontaktu
mezi kabely 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 uplné otevieny, kdyZ jsou po-
uzivany.

e ZvySend opatrnost by méla byt pfi
pohybu s lahvi stlatené¢ho plynu, aby
se zabranilo poSkozenim ¢i trazim.

e Nepokousejte se plnit lahve stlacenym
plynem, vzdy pouzivejte piislusné re-
gulatory a tlakové redukce.

e 'V pfipadé, Ze chcete ziskat dalsi infor-
mace, konzultujte bezpecnostni pokyny
tykajici se pouzivani stlatenych plynt
dle norem CSN 07 83 05 a CSN 07 85
09.

UMISTEN{ STROJE

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

Instalace

Misto instalace pro stroje KITin by mélo
byt peclivé zvazeno, aby byl zajistén bez-
peény a po vSech strankdch vyhovujici
provoz. Dokonala stabilita stroje proti
pieklopeni je zajisténa do 10% néklonu.
Uzivatel je zodpovédny za instalaci a
pouzivani systému v souladu s instrukcemi

vyrobce uvedenymi v tomto navodu. Vy-
robce neruci za Skody vzniklé neodbornym
pouzitim a obsluhou. Stroje KITin je nutné
chranit pfed vlhkem a desStém, mechanic-
kym poskozenim, privanem a pifipadnou
ventilaci sousednich stroji, nadmérnym
pretézovanim a hrubym zachazenim. Pied
instalaci systému by mél uzivatel zvazit
mozné elektromagnetické problémy na
pracovisti, zejména Vam doporucujeme,
aby jste se vyhnuli instalaci svafovaci
soupravy blizko:

e signalnich, kontrolnich a telefonnich
kabelti
e radiovych a televiznich prenaSecli a
pfijimacu
e pocitacti, kontrolnich a méficich
zafizeni
e Dbezpecnostnich a ochrannych zatizeni
Osoby s kardiostimulatory, pomuckami pro
neslySici a podobné musi konzultovat
ptistup k zatizeni v provozu se svym léka-
fem. Pfi instalaci zafizeni musi byt pracov-
ni prostfedi v souladu s ochrannou trovni
IP 23 S. Tyto stroje jsou chlazeny pro-
stfednictvim nucené cirkulace vzduchu a
musi byt proto umistény na takovém miste,
kde jimi vzduch mize snadno proudit.

Pripojeni do napajeci sité

Pied pripojenim zdroje svafovaciho

proudu do elektrické sité se ujistéte, Ze

hodnota napéti a frekvence napajeni

v siti odpovidd napéti na vyrobnim S§tit-

ku pristroje a Ze je hlavni vypina¢ zdroje

svafovaciho proudu v pozici ,,0“.

Pouzivejte pouze originalni vidlici stroji

KITin pro pfipojeni do el. sité€. Chcete-li

vidlici vyménit, postupujte podle nasledu-

jicich instrukei:

e pro piipojeni stroje k elektrické siti
jsou nutné 3 pfivodni vodice:

fazovy vodi¢ - L - ¢erny, hnédy

stiedni vodic¢ - N - svétle modry

ochranny vodi¢ - PE - zeleno-zluty

Pouzivejte pouze normalizovanou vidlici

vhodného zatiZeni k pfivodnimu kabelu.

Meéjte jisténou el. zasuvku pojistkami,

( ceswv |
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ES PROHLASENI O SHODE

Obr. 1C

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

674 01 Ttebi¢

DIC: CZ25544390

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

Typy:

KITin 145 KITin 165 KITin 190

Popis elektrického zatizeni:
Svatovaci MMA/TIG stroje

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

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

02
Misto vydani: 20.9.2005
Datum vydani: Ttebid
Jméno: Martin Keliar
Funkce: jednatel spole¢nosti

-55-



Osvédceni o jakosti a kompletnosti vyrobku
Testing certificate / Qualitiitszerfifikat des Produktes

Vyrobee / Vyrobcea / . .

Producer / Produzent Kiihtreiber, s.r.o.

Nazev a typ vyrobku

oo HOP vyrobku KITin 145 KITin 165 KITin 190
Bennenung und Typ

Vyrobni ¢islo stroje: Vyrobni ¢islo PCB:

Vyrobné &islo stroje: Vyrobné ¢islo PCB:

Serial number:
Herstellungsnummer der Maschine:

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

Zarucni list / Zaru¢ny list / Warranty certificate / Garantieschein

Datum prodeje
Datum predaja
Date of sale

Verkaufsdatum

Razitko a podpis prodejce
Peciatka a podpis prodajca
Stamp and signature of seller
Stempel und Unterschrift des
Verkéufers

Zaznam o provedeném servisnim zakroku

Repair note / Eintrag iiber durchgefiihrten Serviseingriff

Datum prevzeti servisem | Datum provedeni opravy

Datum prevzatia servisom | Datum prevedenia opravy

Date of take-over Date of repair
Datum Ubernahme durch | Datum Durchfithrung der
Servisabteilung Reparatur

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

Podpis pracovnika

Podpis pracovnika
Signature of serviceman
Unterschrift von Mitarbei-
ter

PoznamKky / Poznidmky /Note / Bemerkungen
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Obr. 1A

Obr. 1B

Obr. 1C

nebo automatickym jisticem. Ochranny
obvod zdroje musi byt spojen s ochran-
nym vedenim (Zluto-zeleny vodic).
POZNAMKA: Jakékoli prodlouZeni kabelu
vedeni musi mit odpovidajici prifez kabelu
a zasadné ne s men$im primérem nez je
originalni kabel dodavany s pfistrojem.
UPOZORNENI: Svafovaci stroj KITin 190
je z vyroby vybaven piivodni vodici vidlici,
ktera vyhovuje jisténi pouze 16 A. Pfi pou-
zivani tohoto stroje na vétsi svafovaci proud
nez 160 A je nutno ptivodni vidlici vyménit
za vidlici, kterd odpovida jisténi 20 A!
Tomuto jisténi musi soucasné odpovidat
provedeni a jisténi elektrického rozvodu.
Tabulka ¢. 2 ukazuje doporucené hodnoty
jisténi vstupniho pfivodu pfi max. nomi-
nalnim zatiZeni stroje.

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

Tabulka ¢.2

Typ stroje KITin 145 165 )
I Max *40%/45% | 140A* | 160A | 180A

Instalovany vykon [4,5 KVA| SKVA |81 KVA
Jisténi piivodu 16 A 16 A 20 A
Napdjeci kabel - | 3.5 5 | 3575 | 3x2,5
prufez v mm
Svarovaci kabel -
prufez v mm

Tabulka ¢. 3

16 16 25

ProdluZovaci kabel |
1-20m 2,5 mm

Ovladaci prvk
Pozice 1 Hlavni vypina¢. V pozici ,,0¢ je
zdroj svatovaciho proudu vypnut.

Pozice 2 Napgjeci pfivodni kabel.
Pozice 3 Vyrobni stitek.

OBRAZEK 1 B

Pozice 4 Potenciometr pro  nastaveni
svatrovaciho proudu.

Pozice 5 TERMOSTAT Zzluté signalni
svétlo. Jestlize se rozsviti, zna-
mena to, ze se zapojila funkce
odpojeni pfi prehfati, protoze li-
mit pracovniho cyklu byl piekro-
¢en. Pockejte n€¢kolik minut, nez
zalnete znovu svatovat. Stroj se
automaticky po zhasnuti kontrol-
ky zapne.

Pozice 6 Zdroj zelené signalni svétlo.
Jestlize sviti toto svétlo, znamena
to, ze zdroj svafovaciho proudu je
zapnut a piipraven ke svarovani.

Pozice 7 Piepina¢ metody MMA/TIG.

Pozice 8 Rychlospojka plus pol.

Pozice 9 Rychlospojka minus pol.

OBRAZEK 1 C

Pozice 4 Potenciometr pro  nastaveni
svatrovaciho proudu.

Pozice 5 TERMOSTAT zluté signalni
svétlo. Jestlize se rozsviti, zna-
mena to, ze se zapojila funkce
odpojeni pfi piehfati, protoze li-
mit pracovniho cyklu byl piekro-

( cesxv |
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¢en. Pockejte n¢kolik minut, nez
zacnete znovu svatovat. Stroj se
automaticky po zhasnuti kontrol-
ky zapne.

Pozice 6 TERMOSTAT zluté signalni
svétlo. Jestlize se rozsviti, zna-
mena to, ze se zapojila funkce
odpojeni pfi piehfati, protoze li-
mit pracovniho cyklu byl prekro-
¢en. Pockejte nekolik minut, nez
zacénete znovu svafovat. Stroj se
automaticky po zhasnuti kontrol-
ky zapne.

Pozice 7 Ptepina¢ metody MMA/TIG

Pozice 8 Ptepinac dalkového ovladani.

Pozice 9 Rychlospojka plus pol.

Pozice 10 Konektor dalkového ovladani.

Pozice 11 Rychlospojka minus pol.

Pripojeni svarovacich kabeli
Do pfistroje odpojené¢ho ze sité pfipojte
svareci kabely (kladny a zéporny), drzak
elektrody a zemnici kabel se spravnou
polaritou pro pfislusny typ pouzité elektro-
dy (obrazek 2). Zvolte polaritu udavanou
vyrobcem. Svafovaci kabely by mély byt
co nejkratsi, blizko jeden druhému a umis-
téné na trovni podlahy nebo blizko ni.

Obrazek 2

SVAROVANA CAST

Material, jez ma byt svafovan musi byt
vzdy spojen se zemi, aby se zredukovalo
elektromagnetické zafeni. Velka pozornost
musi byt téz kladena na to, aby uzemnéni
svafovaného materialu nezvySovalo nebez-
peci trazu, nebo poskozeni jiného elektric-
kého zafizeni.

Nastaveni svarovacich para-

metri
SVAROVANI
TRODOU
Pfepnéte piepina¢ metody svafovani do
polohy pro metodu MMA - obalena elek-
troda.

OBALENOU ELEK-

V tabulce €. 4 jsou uvedeny obecné hod-
noty pro volbu elektrody v zavislosti na
jejim pruméru a na sile zakladniho materia-
Iu. Hodnoty pouzitého proudu jsou vyjad-
feny v tabulce s pfislusnymi elektrodami
pro svafovani bézné oceli a nizkolegova-
nych slitin. Tyto Gdaje nemaji absolutni
hodnotu a jsou pouze informativni. Pro
ptesny vybér sledujte instrukce poskytova-
né vyrobcem elektrod. Pouzity proud zavisi
na pozici svafeni a typu spoje a zvysuje se
podle tloustky a rozméri c&asti. Pokud
dochazi pifi svafovani malym proudem
k propalovani materialu, mize to byt zpi-
sobeno funkci HOTSTART, proto zkuste
ptepnout prepina¢ metody do polohy TIG.

Tabulka ¢. 4

Sila svaiovaného

Priamér elektro-

( ceswv |

materialu (mm) dy (mm)
1,5-3 2
3-5 2,5
5-12 3,25
Vice jak 12 4
KITin 145-190 )

Elektrotechnické schéma
Elektrotechnicka schéma
Electrical diagram
Schema
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Rating plate symbols
Grafischen Symbole auf dem Datenschild

3 4 5 8
B N N N

2
% ]
SUHIRE EEE Iﬂl SV@%?{\)’.?CI Y I x - —— 1cwz:,4v : 140::,5.8"' 60% | 100% ,(E
\p )::‘1 U N\ v [ 140A | 120A | 95A ,ﬂ
Kiihtreiber, s.r.o. | TYP:KITin 145 | o/ 88 vz | 258V | 248V | 238v {2
Stafeékaugg'?v, Vor & P23 8 1
674 01 Trebic ) D= [o 7 =
Ce 230V 1 195A | 16A 124 fl 13
CSN EN 60974-1| Tr.jzol. F 50-60 HZ S, 4,5 KVA | 3,6 KVA | 2,7 KVA
1/ 18/ 16/
Pos./Poz. = Description Beschreibung
1 Name and address of manufac- Name und Anschrift
turer
2 Name of the machine Maschinentyp
3 Description of the machine SchweiBmaschine
4 Welding characteristic Anlagen elektrodenschweiflen
. Maschine fiir Schweilung mit umge-
> Welding method hiillter Elektrode - Meth§de MME
6 Secondary no-load voltage Sekundar Leerlaufspannung
7 Min/max current Min/Max Schweif3strom
8 Duty cycle Aussetzungsverhaltnis
9 Nominal welding current Ampere Aussetzungsverhaltnis
10 Nominal load voltage Volt Aussetzungsverhaltnis
11 Degree of protection Gehause Schutzgrad
12 Primary supply current Hochstwert
13 Value of rated supply current Anlage Elektrodenschweissen
14 Serial number Seriennummer
15 Inverter generator Einphasinger Inverter
16 Standards Referenznormen
17 Insulation class Aussetzungsverhaltnis
.52 -

Tabulka €. 5
Priamér elektrody

Svarovaci proud

(mm) (Y]
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 riizné praméry
elektrod je zobrazena vtabulce 5 a pro
rizné typy svafovani jsou hodnoty:

e Vysoké pro svafovani vodorovné

e Stfedni pro svafovani nad tirovni hlavy

e Nizké pro svafovani vertikalni smérem
dold a pro spojovani malych predehia-
tych kousku

Piibliznd indikace primémého proudu

uzivaného pfi svafovani elektrodami pro

béznou ocel je dana nasledujicim vzorcem:

I=50x (De-1)
Kde je:
I = intenzita svafeciho proudu
e = prumér elektrody
Ptiklad:
Pro elektrodu s primérem 4 mm

I=50x (4—1)=50x3=150A

DrZeni elektrody pri svafovani:

Obrazek 4

Piiprava zdkladniho materialu:

V tabulce 6 jsou uvedeny hodnoty pro
pfipravu materialu. Rozméry uréete dle
obrazku 5.

2T

Obrazek 5 ——u——d ?a T

Tabulka 6
s(mm) a(mm) d(mm) a (°) \
0-3 0 0 0
3-6 0 s/2 (max) O
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 predevsim
pro svafovani nerezovych oceli.

Pi‘'epnéte prepina¢ metody svarovani do
polohy pro metodu TIG.

Ptipojeni svaifovaciho hofaku a kabelu:
Zapojte svafovaci hofdk na minus pél a
zemnici kabel na plus pdl - pfima polarita
(obrazek 3).

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

Tabulka 7
Prumér elektrody | Svarovaci proud
(mm) (A)
1,0 15-75
1,6 60-150
24 130-240

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

Obrazek 6 @Q

Tabulka 8
a(®) Svarovaci proud (A)
30 0-30
60-90 30-120
90-120 120-250

Brouseni wolframové elektrody:
Spravnou volbou wolframové elektrody a
jeji ptipravou ovlivnime vlastnosti svaio-
vaciho oblouku, geometrii svaru a Zivot-
nost elektrody. Elektrodu je nutné jemné
brousit v podélném sméru dle obrazku 7.
Obrazek 8 znazornuje vliv brouseni elek-
trody na jeji zivotnost.

( oceswv |
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Obrazek 7

Obrazek 8

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

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

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

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

Ochranny plyn:

Pro svatfovani metodou TIG je nutné pouzit
Argon o Cistot¢ 99,99%. Mnozstvi pritoku
urcete dle tabulky 9.

Tabulka 9
Svaf. Primér Svatovaci Priitok
proud (A) | elektrody hubice plynu
n° < mm 1/min

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

DrZeni svafovaciho horaku pii svafova-
ni:

(e) o
(3 é{)

pozice w (PA) pozice h (PB)

pozice s (PF)

20 - 30°

15 - 40°
EdAS

<
~—
10-30°] =/
[ PN

Priprava zakladniho materialu:

V tabulce 10 jsou uvedeny hodnoty pro
ptipravu materialu. Rozméry uréete dle
obrazku 8.

—< >
S

Obrazek 8
Tabulka 10
S a d a
(mm) (mm) (mm) ©
0-3 0 0 0
3 0 |05(max)| 0
4-6 1-1,5 1-2 60

Zakladni pravidla p¥i svaiovani meto-

dou TIG:

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

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

3. Typ a prumér wolframovych elektrod -
je nutné je zvolit dle velikosti proudu,
polarity, druhu zakladniho materialu a
slozeni ochranného plynu.

4. BrouSeni wolframovych elektrod -
naostieni $picky elektrody by mélo byt
v podélném sméru. Cim nepatrngjsi je
drsnost povrchu Spicky, tim klidnéji
hofi el. oblouk a tim vétsi je trvanlivost
elektrody.

5. Mnozstvi ochranného plynu - je tfeba
ptizptsobit typu svafovani, popt. veli-
kosti plynové hubice. Po skonéeni sva-
fovani musi proudit plyn dostate¢né

( cesky |
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Grafické symboly na vyrobnim Stitku
Grafické symboly na vyrobnom Stitku

1 2 3 4 5 6 7
B N N N . e
KUHTREIBER I’fl SVQ?S;"TCI Y I“\\ x o= 10N2:.4v - 140:?'“ s T To0% ?E
\p ] F=Y A v [ 140A | 120A | 95A ,ﬂ
Kiihtreiber, s.r.o. | TYP:KITin 145 | = /. 88 vz | 258v | 248v | 238v {1
Stafecka 997, Vor & P23 8 1
674 01 Trebic _ D o [0 7 =
Ce 230V 1 195A | 16A 12a ] 4
CSN EN 60974-1| Tr.jzol. F 50-60 HZ S, 4,5 KVA | 3,6 KVA | 2,7 KVA
1/ a8/ 16/ 1/
Poz. Popis Popis
1 Jméno a adresa Nazov a adresa vyrobcu
2 Typ stroje Typ zdroja
3 Svarovaci stroj Zvaraci zdroj
4 Zdroj se strmou charakteristikou Zdroj so strmou charakteristikou
5 Stroj pro svafovani obalenou elek- Zdroj na zvaranie obalenou elektro-
trodou metodou MMA dou MMA
6 Napéti na prazdno Napitie naprazdno
7 Rozsah svafovaciho proudu a napéti | Rozsah zvaracieho pradu a napétie
8 Zatézovatele Zatazovatele
9 Proud pfi zatizeni Prad pri zatazeni
10 Napéti pfi zatizeni Napitie pri zatazeni
11 Kryti Krytie
12 Vstupni proud Vstupny prud
13 Instalovany vykon Instalovany vykon
14 Vyrobni ¢islo Vyrobné ¢islo
15 Svarovaci investor Zvaraci invertor
16 Normy Normy
17 Ttida izolace Trieda izolacie
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DE - ERSATZTEILLISTE

. KITin 145 Code KITin 165 \ Code KITin 190 code
1 Hintere Stirn 10291 | Hintere Stirn 10291 | Hintere Stirn 10291
1 Set hintere Stern (145) | 10600 | Set hintere Stern (165) | 10601 | Set hintere Stern (190) {10603
2 | Lifter 30451 | Liifter 30451 | Lufter 30451
Ausfiihrungsdose Ausfiihrungsdose Ausfithrungsdose
3 kabeln 30810 kabeln 30810 kabeln 30810
4 | Eingangsbriicke 40945 | Eingangsbriicke 40945 | Eingangsbriicke 40898
Blechabdeckung AEK Blechabdeckung AEK Blechabdeckung AEK
3 801-004 10342 801-004 10342 801-004 10347
6 | Versteifung 10327 | Versteifung 10327 | Versteifung 10327
Blechabdeckung AEK Blechabdeckung AEK Blechabdeckung AEK
7 803-003 10351 803-003 10353 803-004 10417
Set Ausgansgleichrich- Set Ausgansgleichrich- Set Ausgansgleichrich-
. ter (145) LR ter (165) e ter (190) LU
9 Thermostat 30150 | Thermostat 30150 | Thermostat 30150
10 | Vordere Stirn 10292 | Vordere Stirn 10292 | Vordere Stirn 10619
10 | Set vordere Stirn (145) | 10558 | Set vordere Stirn (165) | 10559 | Set vordere Stirn (190) 10605
11 | Boden 10349 | Boden 10349 | Boden 10349
12 | Knopf 19,5 30597 | Knopf 19,5 30597 | Knopf 19,5 30597
Konnektor Konnektor Konnektor
13 3kol.Schublade Sl 3kol.Schublade bl 3kol.Schublade bl
14 | Vordere Selbstklebefolig 30920 | Vordere Selbstklebefolie| 30852 | Vordere Selbstklebefolie|30918
15 Schnellkupplung 30419 Schnellkupplung kom- 30419 Schnellkupplung kom- 30419
komplett plett plett
16 | Drossel 10117 | Drossel 10117 | Drossel 10318
17 | Haupttransformator 10150 | Haupttransformator 10150 | Haupttransformator 10238
18 | Verbindung 10 Pin 10539 | Verbindung 10 Pin 10539 | Verbindung 10 Pin 10539
Flacheverbindung - Flacheverbindung - Flacheverbindung -
1 hotstart (e hotstart =57 hotstart =57
20 | Transformator KITin 30403 | Transformator KITin 30403 | Transformator KITin 30403
21 | MeBtransformator 10118 | MeBtransformator 10118 | MeBtransformator 10118
22 | Transformator - hilfst | 40374 | Transformator -hilfst 40374 | Transformator -hilfst 40374
23 | Varistor 40942 | Varistor 40392 | Varistor 40392
24 Set Leistungstransisto- 10543 Set Leistungstransisto- 10543 Set Leistungstransisto- 10543
renerregung renerregung renerregung
25 | Set N-MOSFET (145) | 10546 | Set N-MOSFET (165) 10547 | Set IGBT (190) 10545
Satz von Filterkonden- Satz von Filterkonden- Satz von Filterkonden-
26 satoren (145, 165) 10540 satoren (145, 165) 10540 satoren (190) 10542
27 | Hauptschalter 30452 | Hauptschalter 30452 | Hauptschalter 30452
28 | Zufiihrungskabel 31064 | Zufithrungskabel 31064 | Zufiihrungskabel 31064
30 | Seitenselbstklebefolie | 30449 | Seitenselbstklebefolie 30449 | Seitenselbstklebefolie  [30449
Aufkleber - lateral Aufkleber - lateral Aufkleber - lateral
31 KITin 145 30443 KITin 165 30532 KITin 190 30917
Blechabdeckung AEK Blechabdeckung AEK Blechabdeckung AEK
e 802-004 LIS 802-004 LI 802-004 LI
33 | Aufkleber Leistung 145 | 30912 | Aufkleber Leistung 165 | 30913 | Aufkleber Leistung 190 {30914
34 | Set Schutzkreis 10552 | Set Schutzkreis 10552 | Set Schutzkreis 10552
35 | Flachverbindung 10553 | Flachverbindung 10553 | Flachverbindung 10553
Biindel PCB Filtr
& EMC + Varistor sy
-50 -

dlouho, z diivodu ochrany materidlu a
wolframové elektrody pted oxidaci.

Typické chyby TIG svafovani a jejich

vliv na kvalitu svaru:

Svarovaci proud je prilis:

Nizky: nestabilni svatovaci oblouk

Vysoky: poruseni Spicky wolframovych
elektrod vede k neklidnému ho-
feni oblouku

Dale mohou byt chyby zpisobeny $patnym

vedenim svafovaciho hofdku a S$patnym

ptidavanim pfidavného materialu.

NeZ zacnete svarovat

DULEZITE: pted zapnutim zdroje svafo-

vaciho proudu zkontrolujte jesté jednou, ze

napéti a frekvence elektrické sité odpovida
vyrobnimu $titku.

1. Nastavte svatovaci proud s pouzitim
potenciometru (obr. 1 poz. 4)

2. Zapnéte zdroj svafovaciho proudu
hlavnim vypinacem zdroje (obr. 1
poz. 1)

3.  Zelené signalni svétlo ukazuje, Ze
stroj KITin je zapnut a pfipraven
k pouziti.

provedete jakoukoli kontrolu A

uvniti stroje KITin, odpojte

jej od el. sité! Opravy svafovaciho stroje

je opravnén provadét pouze pracovnik
s odbornou kvalifikaci!

Udrzba
VAROVANI: Pfed tim, ne

NAHRADNI DILY

Originalni nédhradni dily byly specialné
navrzeny pro stroje KITin. Pouziti neorigi-
nalnich nahradnich dild miaze zplsobit
rozdilnosti ve vykonu nebo redukovat
ptedpokladanou uroven bezpecnosti.
Vyrobce odmitd ptevzit odpovédnost za
pouziti neoriginalnich nahradnich dild.

ZDROJ SVAROVACIHO PROUDU
Jelikoz jsou tyto systémy zcela statické,
dodrzujte nasledujici postup:

e  Pravidelné odstranujte nashromazde-
nou $pinu a prach z vnitini ¢asti stroje
za pouziti stlaeného vzduchu. Ne-
smérujte vzduchovou trysku pfimo na
elektrické komponenty, abyste zabra-
nili jejich poskozeni.

e Provadéjte pravidelné  prohlidky,
abyste zjistili jednotlivé opotfebované
kabely nebo volna spojeni, ktera jsou
pfi¢inou pfehiivani a mozného posko-
zeni stroje.

e U svafovacich stroji je tfeba prova-
dét periodickou revizni prohlidku po-
véfenym pracovnikem.

Upozornéni na mozZné
problémy a jejich odstranéni

Piivodni $ntira, prodluzovaci kabel a sva-
fovaci kabely jsou povazovany za nejCas-
t&j8i pficiny problémi. V piipadé naznaku
problému postupujte nasledovné:
1. Zkontrolujte hodnotu dodavaného
sitového napéti
2. Zkontrolujte, zda je ptivodni kabel
dokonale pfipojen k zastréce a hlavni-
mu vypinaci
3. Zkontrolujte, zda jsou pojistky, nebo
jisti¢ v potadku
4. Paklize pouzivate prodluzovaci kabel
zkontrolujte jeho délku, prufez a piipo-
jeni.
5. Zkontrolujte zda
nejsou vadné:
e hlavni vypinac¢ rozvodné sité
e napajeci zastrcka
e hlavni vypinac stroje
POZNAMKA: [ pies Vase pozadované
technické dovednosti nezbytné pro opravu
generatoru Vam v piipadé poskozeni dopo-
rucujeme kontaktovat vySkoleny personal a
nase servisni technické oddéleni.

nasledujici  Casti

Postup pro odmontovani a

zamontovani bo¢nich kryti

Postupujte nasledovné:

e Pfed odmontovanim bocénich kryti
vzdy odpojte piivodni kabel ze sitové

( oceswv |
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zasuvky!

Vysroubujte 2 Srouby na horni strané
krytu a sejméte jej.

Pfi sestaveni stroje postupujte opaénym
zpusobem.

Objednani nahradnich dild
Pro bezproblémové objednani nahradnich
dila uvadé;jte:

1.

Objednaci ¢islo dilu

2. Nazev dilu

3.

Typ pfistroje

4. Napéjeci napéti a kmitocet uvedeny na

vyrobnam $titku

5. Vyrobni &islo ptistroje

PRIKLAD: 1 kus obj. &islo 30451 ventila-
tor pro stroj KITin 145, 1x230V 50/60 Hz,
vyrobni ¢islo

Poskytnutlzaruky

Zaru¢ni doba stroji KITin je vyrobcem
stanovena na 24 mésici od prodeje
stroje kupujicimu. Lhita zaruky zacina
bézet dnem piedani stroje kupujicimu,
pfipadné dnem mozné dodavky. Za-
ruéni lhita na svarovaci hotaky je 6
mésicll. Do zaruéni doby se nepocita
doba od uplatnéni opravnéné reklama-
ce az do doby, kdy je stroj opraven.
Obsahem zaruky je odpovédnost za to,
7e dodany stroj ma v dobé dodéni a po
dobu zaruky bude mit vlastnosti sta-
novené zavaznymi technickymi pod-
minkami a normami.

Odpovédnost za vady, které se na stroji
vyskytnou po jeho prodeji v zaruéni
Ihite, spociva v povinnosti bezplatného
odstranéni vady vyrobcem stroje, nebo
servisni organizaci povéfenou vyrob-
cem stroje.

Podminkou platnosti zaruky je, aby byl
svafovaci stroj pouzivan zpisobem a
k uceliim, pro které je urcen. Jako vady
se neuznavaji poskozeni a mimofadna
opotiebeni, ktera vznikla nedostatec-
nou péci ¢i zanedbanim i zdanlivé bez-
vyznamnych vad.

Za vadu nelze naptiklad uznat:

e Poskozeni transformatoru, nebo
usmérnovace vlivem nedostatecné
udrzby svatfovaciho hotdku a na-
sledného zkratu mezi hubici a pru-
vlakem.

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

e Mechanické poskozeni svafovaciho
hotdku vlivem hrubého zachdzeni
atd.

Zaruka se dale nevztahuje na posko-
zeni vlivem nesplnénim povinnosti
majitele, jeho nezkusenosti, nebo sni-
zenymi schopnostmi, nedodrzenim
predpisti uvedenych v navodu pro ob-
sluhu a Wdrzbu, uzivanim stroje
k ucelim, pro které neni uréen, pieté-
zovanim stroje, byt’ i pfechodnym.

Pii udrzbé a opravach stroje musi byt
vyhradné¢ pouzivany originalni dily
vyrobce.

V zaruéni dobé nejsou dovoleny jaké-
koli upravy nebo zmény na stroji, které
mohou mit vliv na funkénost jednotli-
vych soucasti stroje. V opaéném piipa-
dé nebude zaruka uznana.

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

Jestlize se pfi zaru¢ni opravé vymeéni
vadny dil, pfechazi vlastnictvi vadného
dilu na vyrobce.

ZARUCNI SERVIS

1.

Zaru¢ni servis muze provadét jen
servisni technik proskoleny a povéreny
spole¢nosti Kiihtreiber, s.r.0.

Pied vykonanim zaruéni opravy je
nutné provést kontrolu udaji o stroji :
datum prodeje, vyrobni Eislo, typ stro-
je. V piipadé ze udaje nejsou v souladu
s podminkami pro uznani zaruéni
opravy, napf. prosla zarucni doba, ne-
spravné pouzivani vyrobku v rozporu

( ceswv |
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KITin 145

Rear panel

Rear panel set (145)
Fan

Main cable clamp
Primary bridge

PCB AEK 801-004
Cross piece

PCB AEK 803-003
Output rectifier set(145)
Thermostat

Front panel

Front panel set (145)
Base - plastic

Knob 19,5

Connector of remote
control

Front panel sticker
Quick connection core
25 mm®

Inductor

Main Transformer

10 pin cable

Hotstart PCB
Exciting transformer
Feedback impedance
transformer

Auxility transformer
Varistor

Protection circuit set
(130-190)
N-MOSFET set (145)
Filter capacitors set
(145)

Main switch

Mains cable 3x 2,5
Metal cover

Side sticker KITin 145
PCB AEK 802-004
Efficiency sticker
Driving control set
Exciting set

Cable kit of EMC filter
+ varistor

EN - SPARE PARTS LIST

Code
10291

10600
30451
30810
40945

10342

10327

10351

10550
30150
10292

10558

10349
30597

30041
30920
30419

10117
10150
10539
10437
30403

10118

40374
40942

10543
10546
10540

30452
31064
30449
30443
10368
30912
10552
10553

10153

KITin 165
Rear panel
Rear panel set (165)
Fan
Main cable clamp
Primary bridge
PCB AEK 801-004
Cross piece
PCB AEK 803-003
Output rectifier set (165)
Thermostat
Front panel
Front panel set (165)
Base - plastic
Knob 19,5
Connector of remote
control
Front panel sticker
Quick connection core
25 mm?
Inductor
Main Transformer
10 pin cable
Hotstart PCB
Transformer KITin
Feedback impedance
transformer
Auxility transformer
Varistor
Protection circuit set
(130-190)
N-MOSFET set (165)
Filter capacitors set
(165)
Main switch
Mains cable 3x 2,5
Metal cover
Side sticker KITin 165
PCB AEK 802-004
Efficiency sticker
Driving control set
Exciting set

Code
10291
10601
30451
30810
40945
10342
10327
10353
10549
30150
10292
10559
10349
30597

30041
30852
30419

10117
10150
10539
10437
30403

10118

40374
40392

10543
10547
10540

30452
31064
30449
30532
10368
30913
10552
10553

KITin 190
Rear panel
Rear panel set (190)
Fan
Main cable clamp
Primary bridge
PCB AEK 801-004
Cross piece
PCB AEK 803-004
Output rectifier set (190)
Thermostat
Front panel
Front panel set (190)
Base - plastic
Knob 19,5
Connector of remote
control
Front panel sticker
Quick connection core
25mm’
Inductor
Main Transformer
10 pin cable
Hotstart PCB
Transformer KITin
Feedback impedance
transformer
Auxility transformer
Varistor
Protection circuit set
(130-190)
IGBT set (190)
Filter capacitors set
(190)
Main switch
Mains cable 3x 2,5
Metal cover
Side sticker KITin 190
PCB AEK 802-004
Efficiency sticker
Driving control set
Exciting set

10291
10603
30451
30810
40898
10347
10327
10417
10551
30150
10619
10605
10349
30597

30041
30918
30419

10318
10238
10539
10437
30403

10118

40374
40392

10543
10545
10542

30452
31064
30449
30917
10368
30914
10552
10553
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SK - ZOZNAM NAHRADNYCH DIELOV

. KITin 145 Obj.¢. KITin 165 ‘ Obj.c. KITin 190 j.
1 | Zadné plastové celo 10291 | Zadné plastové celo 10291 | Zadné plastové celo 10291
1 Set zadného cela (145) | 10600 | Set zadného cela (165) | 10601 | Set zadného cela (190) [10603
2 | Ventilator 30451 | Ventilator 30451 | Ventilator 30451
3 | Vyvodka kablova 30810 | Vyvodka kablova 30810 | Vyvodka kablova 30810
4 | Mostik vstupni 40945 | Mostik vstupni 40945 | Mostik vstupni 40898
5 PCB AEK 801-004 10342 | PCB AEK 801-004 10342 | PCB AEK 801-004 10347
6 | Vystuha 10327 | Vystuha 10327 | Vystuha 10327
7 PCB AEK 803-003 10351 | PCB AEK 803-003 10353 | PCB AEK 803-004 10417
Set vystupného usmer- Set vystupného usmer- Set vystupného usmer-
g novace (145) (1B novace (165) 0622 novace (190) L0
9 | Termostat 30150 | Termostat 30150 | Termostat 30150
10 | Predné plastove celo 10292 | Predné plastové celo 10292 | Predné plastové celo 10619
10 | Set predného Cela (145) | 10558 | Set predného Cela (165) | 10559 | Set predného ¢ela (190) |10605
11 | Dno plastové 10349 | Dno plastové 10349 | Dno plastové 10349
12 | Gombik pr. 19,5 30597 | Gombik pr. 19,5 30597 | Gombik pr. 19,5 30597
13 | Konektor 3kol. zasuvka | 30041 | Konektor 3kol.zasuvka | 30041 | Konektor 3kol. zasuvka |30041
14 | Samolepka celni 30920 | Samolepka celni 30852 | Samolepka ¢elni 30918
15 | Rychlospojka komplet | 30419 | Rychlospojka komplet | 30419 | Rychlospojka komplet 30419
16 | Tlmivka 10117 | Tlmivka 10117 | Tlmivka 10318
17 | Transformator hlavni 10150 | Transformator hlavni 10150 | Transformator hlavni 10238
18 | Prepoj 10 pinovy 10539 | Prepoj 10 pinovy 10539 | Prepoj 10 pinovy 10539
19 | PCB hotstart 10437 | PCB hotstart 10437 | PCB hotstart 10437
20 | Transformator KITin 30403 | Transformator KITin 30403 | Transformator KITin 30403
21 | Transformator meraci 10118 | Transformator meraci 10118 | Transformator meraci  |10118
22 I”{éansformator POmOC= 1 49374 | Transformator pomocné | 40374 | Transformator pomocné (40374
23 | Varistor 40942 | Varistor 40392 | Varistor 40392
24 | Set ochranného obvodu | 10543 | Set ochranného obvodu | 10543 | Set ochranného obvodu |10543
25 | Set N-MOSFET (145) | 10546 | Set N-MOSFET (165) 10547 | Set IGBT (190) 10545
Set filtra¢nych kon- Set filtra¢nych konden- Set filtra¢nych konden-
26 denzatoru (145, 165) 10340 zatoru (145, 165) 10540 zatoru (190) 10542
27 | Hlavny vypinac 30452 | Hlavny vypinac 30452 | Hlavny vypinac 30452
28 | Napajaci kabel 31064 | Napajaci kabel 31064 | Napajaci kabel 31064
30 | Kryt plechovy KITin 30449 | Kryt plechovy 30449 | Kryt plechovy 30449
Samolepka bo¢ni Samolepka bo¢ni KITin Samolepka bo¢ni KITin
31 KITin 145 30443 165 30532 190 30917
32 | PCB AEK 802-004 10368 | PCB AEK 802-004 10368 | PCB AEK 802-004 10368
33 Sfamolepka vykonnost- 30912 Samolepka vykonnostni 30913 Samolepka vykonnostni 30914
ni 145 165 190
34 E;t riadiaca elektroni- | 1555 | Set riadiaca elektroniky | 10552 | Set riadiaca elektroniky (10552
35 Set b}ldeni vykonovych 10553 Set b}ldeni vykonovych 10553 Set b}ldem’ vykonovych 10553
tranzistoru tranzistoru tranzistoru
36 Zvéjlzok PCB filtru + 10153
varistor
.48 -

s navodem k pouziti atd., nejedna se o
zaruéni opravu. V tomto piipadé veske-
ré naklady spojené s opravou hradi za-
kaznik.

Nedilnou soucasti podkladi pro
uznani zaruky je fadné vyplnény za-
ruéni list a reklamacéni protokol.

V ptipadé opakovani stejné zavady na
jednom stoji a stejném dilu je nutna
konzultace se servisnim technikem
spole¢nosti Kiihtreiber, s.r.o0.
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Obsah

Uvod

Popis

Technické udaje
Obmedzenie pouzitia
Bezpecnostné pokyny
Instalacia

Pripojenie k el. sieti
Ovladacie prvky

Pripojenie zvaracich kablov
Nastavenie zvaracich parametrov
Prv nez zaCnete zvarat’
Udrzba

Upozornenie na mozné problémy a ich
odstranenie

Postup pri demontazi a montazi zdroja
Objednanie nahradnych dielov
Pouzité grafické symboly

Grafické symboly na vyrobnom $titku
Zoznam nahradnych dielov KITin
Elektrotechnicka schéma

Vyhlasenie o zhode

Zaruény list

Uvod

Vazeny zékaznik, d’akujeme Vam za dove-
ru, ktord ste nam prejavili zakipenim
nasho vyrobku. Pred uvedenim do pre-
vadzky si prosim dokladne preditajte vset-
ky pokyny uvedené v tomto ndvode. Pre
zabezpecenie optimalneho a dlhodobého
pouzivanie zariadenia prisne dodrziavajte
tu uvedené inStrukcie na pouzitie a udrzbu.
Vo Vasom zaujme Vam odporu¢ame, aby
ste Gdrzbu a pripadné opravy zverili nasej
servisnej organizacii, pretoze ma prislusné
vybavenie a $pecidlne vySkoleny personal.
Vsetky naSe zdroje a zariadenia st predme-
tom dlhodobého vyvoja. Preto si vyhradzu-
jeme pravo upravovat ich konstrukciu a
vybavenie.

Popis

KITin 145, 165 a 190 st profesionalne
zvaracie invertory uréené na zvaranie
metéodami MMA (obalenou elektrodou) a
TIG s dotykovym Startom (zvaranie v
ochrannej atmosfére netaviacou sa elek-
trodou). St to zdroje zvaracieho pradu so
strmou charakteristikou. Invertory su kon-
Struované ako prenosné zdroje zvaracieho
prudu. St vybavené popruhom pre l'ahku
manipulaciu a nosenie.

Zvaracie invertory KITin 145, 165 a 190 st
vyrobené s vyuzitim vysokofrekvencného
transformatora s feritovym jadrom a tran-
zistormi. Maju zabudované elektronické
funkcie HOT START (pre I'ahsie zapalenie
obluka) a ANTI STICK (zabranuje prile-
peniu elektrody).

KITin 145, 165 a 190 su predovsetkym
urcené do vyroby, udrzby ¢i na montaz a st
vyrobené v stlade s prisluSnymi normami a
nariadeniami Eur6pskej Unie a Slovenskej
republiky.

Technické udaje
Vseobecné technické udaje zdrojov st
zhrnuté v tabulke €. 1.

( stouensky -14-
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KITin 145
Celo zadni
Set zadniho cela (145)
Ventilator
Vyvodka kabelova
Mistek vstupni
Plosny spoj AEK 801-
004
Vyztuha
Plosny spoj AEK 803-
003
Set vystupniho usmér-
novace (145)
Termostat
Celo predni
Set ptedniho ¢ela (145)
Dno plastové
Knoflik pr. 19,5
Konektor 3kol. zasuvka
Samolepka ¢elni
Rychlospojka komplet
Tlumivka
Transformator hlavni
Propoj 10 pinovy
PCB hotstart
Transformator KITin
Transformator méfici
Transformator pomocny|
Varistor
Set ochranného obvo-
du
Set N-MOSFET (145)
Set filtra¢nich konden-
zatori (145)
Vypina¢ hlavni
Kabel ptivodni
Kryt plechovy KITin
Samolepka bo¢ni
KITin 145
Plosny spoj AEK 802-
004
Samolepka vykonnost-
ni 145
Set tidici elektroniky
Set buzeni vykonovych
tranzistorti
Svazek PCB filtru +
varistor

CZ - SEZNAM NAHRADNICH DILU

Obj..

10291
10600
30451
30810
40945

10342
10327
10351

10550

30150
10292
10558
10349
30597
30041
30920
30419
10117
10150
10539
10437
30403
10118
40374
40942

10543
10546
10540

30452
31064
30449

30443

10368

30912
10552
10553

10153

KITin 165
Celo zadni
Set zadniho cela (165)
Ventilator
Vyvodka kabelova
Mustek vstupni
Plosny spoj AEK 801-
004
Vyztuha
Plosny spoj AEK 803-
003
Set vystupniho usmeér-
novace (165)
Termostat
Celo predni
Set piedniho ¢ela (165)
Dno plastové
Knoflik pr. 19,5
Konektor 3kol.zasuvka
Samolepka ¢elni
Rychlospojka komplet
Tlumivka
Transformator hlavni
Propoj 10 pinovy
PCB hotstart
Transformator KITin
Transformator métici
Transformator pomocny
Varistor

Set ochranného obvodu

Set N-MOSFET (165)
Set filtracnich konden-
zatort (165)

Vypina¢ hlavni

Kabel piivodni

Kryt plechovy
Samolepka boé¢ni KITin
165

Plosny spoj AEK 802-
004

Samolepka vykonnostni
165

Set tidici elektroniky
Set buzeni vykonovych
tranzistorti

Obj.¢.

10291
10601
30451
30810
40945

10342
10327
10353

10549

30150
10292
10559
10349
30597
30041
30852
30419
10117
10150
10539
10437
30403
10118
40374
40392

10543
10547
10540

30452
31064
30449

30532

10368

30913
10552
10553

KITin 190
Celo zadni
Set zadniho ¢ela (190)
Ventilator
Vyvodka kabelova
Mistek vstupni
Plosny spoj AEK 801-
004
Vyztuha
Plosny spoj AEK 803-
004
Set vystupniho usmér-
novace (190)
Termostat
Celo predni
Set ptedniho ¢ela (190)
Dno plastové
Knoflik pr. 19,5
Konektor 3kol. zasuvka
Samolepka ¢elni
Rychlospojka komplet
Tlumivka
Transformator hlavni
Propoj 10 pinovy
PCB hotstart
Transformator KITin
Transformator méfici
Transformator pomocny
Varistor

Set ochranného obvodu

Set IGBT (190)

Set filtracnich konden-
zatort (190)

Vypina¢ hlavni

Kabel ptivodni

Kryt plechovy
Samolepka bo¢ni KITin
190

Plosny spoj AEK 802-
004

Samolepka vykonnostni
190

Set tidici elektroniky
Set buzeni vykonovych
tranzistorti

30041
30918
30419
10318
10238
10539
10437
30403
10118
40374
40392

10543
10545
10542

30452
31064
30449

30917

10368

30914
10552
10553
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Seznam nahradnich dili stroji KITin
Zoznam nahradnych dielov strojov KITin
Spare parts list KITin

Ersatzteilliste fiir Maschine KITin

Tabulka ¢. 1

Technické udaje KITin 145
Vstupné napitie 50 Hz 1x230V
Rozsah zvaracieho pradu A 10-140
Napitie naprazdno V

Zatazovatel 40%/45% A 140*
Zatazovatel’ 60% A 120

Zatazovatel 100% A

Istenie A

Krytie 1P23 S
Rozmery DxSxV mm 330x143x245
Hmotnost' kg 5,6

KITin 165 KITin 190
1x230V 1x230V
10-160 10-180

88 88
160 180
120 150
95 110
16 20
IP 23S P23 S
330x143x245 330x143x245
5,7 6,2

Obmedzenie pouzitia

(STN EN 60974-1)

Pouzitie zvaracky je typicky preruSované,
ked’ sa vyuziva najefektivnej$ia pracovna
doba pre zvaranie 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. 140, 160 a 180 A nominalneho pradu
po dobu prace 40% resp. 45% z celkovej
doby uzivania. Smernice uvadzaju dobu
zatazenia v 10 minutovom cykle. Za 45%
pracovny cyklus zatazovania sa povazuju
4,5 minuty z desat’ mintiitového ¢asového
useku. Ak je povoleny pracovny cyklus
prekro¢eny, bude termostatom zvaraci
proces preruseny v dosledku nebezpecného
prehriatia, v zaujme ochrany komponentov
zvaracky. Tento stav je indikovany roz-
svietenim zltého termostatového signalne-
ho svetla na prednom ovladacom paneli
zdroja (poz. 4, obr. 1). Po niekolkych
minutach, ked’ dojde k ochladeniu zdroja a
zIté signalne svetlo sa vypne, zdroj je
pripraveny na opétovné pouzitie. Zdroje
KITin st konstruované v sulade s ochran-
nou uroviiou IP 23S.

Bezpecnostné pokyny f

Zvaracie  invertory  KITin
musia byt pouzivané vyhradne
na zvaranie a nie na iné
nezodpovedajlice pouzitie. Nikdy nepouzi-
vajte zvaraci stroj s odstranenymi kryty.
Odstranenim krytd sa znizuje ucinnost

chladeni a moze dojit' k poskodeni stroje.
Dodavatel v tomto pripade neprebera
odpovednost za vzniknuti $kodu a nie je
mozné z tohto dovodu také uplatnit’ narok
na zaruéni opravu. Ich obsluha je povolena
iba vySkolenym a skiisenym osobam.
Uzivatel’ musi dodrziavat’ normy STN EN
60974-1, a d’alSie bezpecnostné 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 oblukové zvérani kovu. CSN 05
06 30/1993 Bezpecnostné predpisy pre
zvarani a plasmové rezani.

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

DODRZUJTE VSEOBECNE PROTI-
POZIARNI PREDPISY!

DODRZUJTE VSEOBECNE PROTIPO-
ZIARNI PREDPISY pri su¢asnom respek-
tovani miestnych $pecifickych podmienok.
Zvarani je Specifikované vzdy ako ¢innost’
s rizikom poziaru. Zvarani v miestach s
horPavymi nebo s vybusnymi materialy
je prisne zakazané.

Na zvaracim stanovisti musi byt vzdy
hasiaci pristroje. Pozor! Iskry mozu spo-

( stovensky |
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sobit’ zapaleni mnoho hodin po ukonéeni
zvarani predavs§im na nepristupnych mies-
tach.

Po ukonceni zvarani nechte stroj minimal-
ne 10 minat dochladit. Pokut' neddjde
k dochladeni  stroje, dochadza vnutri
k velkému narastu teploty, ktord moze
poskodit’ vykonové prvky.

BEZPECNOST PRACE PRI ZVARANI

KOVU OBSAHUJUCICH OLOVO,

KADMIUM, ZINOK, ORTUT A BE-

RYLIUM

Uditite zvlastne opatreni, pokut zvarate

kovy, ktoré obsahuju tieto kovy:

e U nadrzi na plyn, oleje, pohonné hmoty
atd. (i prazdnych) neprevadzajte zva-
racské prace, lebo hrozi nebezpecen-
stvo vybuchu. Svaieni je moZné pre-
vadzat’ iba podle zvlastnych predpi-
su !!!

e V priestoroch s nebezpecenstvom
vybuchu plati zvlaStne predpisy.

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

PRUDOM

e  Neopravujte zdroj v pre-

vadzke, resp. ak je zapojeny do el. sie-
te.

e  Pred akoukol'vek udrzbou alebo opra-
vou vypnite zdroj z el. siete.

o  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 zakonmi za-
brafujiicimi urazom.

e  Nezvarajte vo vlhkom prostredi alebo
pri dazdi.

e Nezvarajte s opotrebovanymi alebo
poskodenymi  zvaracimi  kéablami.
Vzdy kontrolujte zvéaraci hordk, zva-

PREVENCIA PRED ,I'JRA-
ZOM ELEKTRICKYM

racie a napajacie kable a uistite sa, Ze
ich izolacia nie je poskodend alebo nie
st vodi¢e vol'né v spojoch.

e  Nezvarajte so zvaracim hordkom a so
zvaracimi a napdajacimi kablami, ktoré
maju nedostatoény prierez.

e  Zastavte zvaranie, ak st horak alebo
kéable prehriate, zabranite tak rychle-
mu opotrebeniu ich izolacie.

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

NE POKYNY

e  Zaistite Cistotu pracovnej

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, nelistoty a
mastnoty, ktoré pokryvaju Casti urce-
né na zvaranie do takej miery, aby sa
zabranilo uvolnovaniu toxickych ply-
nov.

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

e  Nepriblizujte zvaracie zariadenie k
vaniam uréenym pre odstrafiovanie
mastnoty, kde sa pouzivaju horlavé
latky a vyskytuju sa vypary trichloret-
hylénu alebo inych zlicenin chloru,
ktoré obsahuju uhl'ovodiky pouzivané
ako rozpustadla, pretoze zvaraci ob-
ik a nim produkované ultrafialové
Ziarenie s tymito vyparmi reaguju a
vytvaraju vysoko toxické plyny.

HLUKOM

e  Nikdy nepouzivajte

rozbité alebo inak poskodené ochran-
né zvaradské kukly.

SPLODINY A PLYNY PRI
ZVARANI - BEZPENOST-

OCHRANA PRED ZIARE-
NIM, POPALENINAMI A

(' sLovensky
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Pouzité grafické symboly
Pouzité grafické symboly

Key to the graphic symbols
Verwendete grafische Symbole

D T /A
1 =
1 2 3 4
-+ @V
5 6 7 8
9 10 11 — 12
Popis Popis

1 Hlavni vypina¢ Hlavny vypina¢
2 | Uzemnéni Uzemnenie
3 | Kontrolka tepelné ochrany Kontrolka tepelnej ochrany
4 | Nebezpeci, vysoké napéti Nebezpecenstvo, vysoké napétie
5 | Minus pdl Minus po6l na svorke
6 | Plus pol Plus pol na svorke
7 | Ochrana zemnénim Ochrana zemneniem
8 | Napéti Zvéracie napatie
9 | Proud Zvéraci prad
10 | Navod Navod
11 | Likvidace pouzitého zafizeni Likvidacia pouzitého zariadenie
12 | Pozor nebezpeci Pozor nebezpecenstvo

e =SIN-J-CAEN I- NV UV S e

Maine switch

Grounding

Yellow signal light for overheat cut off
Danger! High voltage
Negative pole snap

Positive pole snap
Grounding protection

Volts

Amperes

Manual

Disposal of used machinery
Caution danger

Description Beschreibung

Hauptschalter

Erdung

Signallampe Wérmeschutz

Warnung Risikounfall durch el. Strom
Minuspol auf der Klemme

Pluspol auf der Klemme
Erdungsschutz

Schweiflspannung

SchweiBstrom

Lernen Sie die Bedienanweisung kennen
Entsorgung der benutzten Einrichtung
Vorsicht Gefahr




Fiir Schiaden, die auf den Einsatz von
Nicht-Originalersatzteilen zuriickzufiihren
sind, lehnen wir jegliche Verantwortung
ab.

GENERATOR

Die vorliegenden Schweifmaschinen sind

statisch Folgerdenmafen:

e  Entfernen von Schmutz- und Staub-
partikeln aus dem Generatorinnem
mittels Druckluft.

e  Elektrokomponenten mit Luftstrahl
nicht direkt beliiften, um keine Scha-
den anzurichten.

e  Periodische Inspektion zur Ermitt-
lung von abgenutzten Kabeln oder
von lockeren Verbindungen, die
Uberhitzungen verursachen.

Fehlersuche und Fehlerbeseiti-
gung

Die meisten Storungen treten an der
Zuleitung ein. Gegebenenfalls so vorge-

hen wie folgt:
1. Die Werte der Linienspannung kontrol-
lieren,

2. Priifen, ob die Netzabschmelsicherun-
gen durchgebrannt oder locker sind

3. Das Netzkabel auf seine einwandfreie
Verbiindung mit dem Stecker oder mit
dem Schalter kontrollieren

4.  Priifen, ob
o der Hauptschalter der Schweiima-
schine

e die Wandsteckdose

e der Generatorschalter defekt sind.
NOTE: Bei Schiden am Generator sich an
geschultes Fachpersonal oder an unseren
Kundendienst wenden. Ausgezeichnete
technische Kenntnisse sind hier erforderlich.

Zusammenbau und Zerlegen

des Schweifgerits

Folgendermafen vorgehen:

e  Die 4 Schrauben l6sen, die die Riick -
und die Vorderwand befestigen

e Die 2 Schrauben 16sen, die den Griff
befestigen

Zum Zusammenbau des Schweifgerits in
umgekehrter Reihenfolge vorgehen.

Ersatzteilebestellung

Fiir die Problemlosebestellung der Ersatz-

teilen geben Sie an:

¢ Bestellnummer des Teiles:

e Bennenung

e Maschinentyp

e Speisespannung und Frequenz angege-
bene auf dem Produktionsschild

e Herstellungsnummer der Maschine

BEISPIEL: 1 Stk Bestell. Nr. 30451 Ven-

tilator SUNON fiir Maschine KITin 145,

1x230V 50/60 Hz, Herstellungsnummer...

( pEuTSCH
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e  Chrante svoje oéi Specialnou zvéaracou
kuklou vybavenou ochrannym tmavym
sklom (ochranny stupent DIN 9-14).

e Na zabezpecenie ochrany tmavého
ochranného skla pred roztrikom zva-
rového kovu umiestnite pred tmavé
sklo ¢ire sklo rovnakych rozmerov.

e  Nepozerajte na zvaraci obluk bez vhod-
ného ochranného Stitu alebo kukly.

e Nezacnite zvarat, dokial sa nepre-
svedcite, ze vsetky osoby vo vasej
blizkosti su vhodne chranené pred ul-
trafialovym Zziarenim produkovanym
zvaracim oblikom.

e Thned vymente nevyhovujice, alebo
poskodené ochranné tmavé sklo.

e Vzdy pouzivajte vhodny ochranny
odev, vhodnl pracovnil obuv, ochran-
nu zvaracsku kuklu a kozené zvarac-
ské rukavice, aby ste zabranili popa-
leninam a odreninam pri manipuldcii s
materidlom.

e Pouzivajte ochranné slichadla alebo
tlmice do usi.

ZABR{'&NENIE POZIARU A
EXPLOZII

e Odstrante z pracovného
prostredia vsetky horlaviny.

e Nezvarajte v blizkosti horlavych
materidlov ¢i tekutin alebo v prostredi
s vybusnymi plynmi.

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

e  Nezvarajte materialy, ktoré obsahova-
li horlavé substancie alebo také latky,
ktoré po zahriati vytvaraju toxické
alebo horlavé pary.

e  Nezvarajte predtym, nez sa uistite, aké
substancie zvarany predmet obsaho-
val. Dokonca nepatrné stopy horlavé-
ho plynu alebo tekutiny mézu sposo-
bit’ exploziu.

e  Nikdy nepouzivajte kyslik na vyfuka-
vanie kontajnerov.

e  Vyvarujte sa zvaraniu v priestoroch a
rozsiahlych dutinach, kde by sa mohol

vyskytovat zemny ¢i iny vybusny
plyn.

e  Majte blizko vasho pracoviska hasiaci
pristroj.

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

NEBEZPECENSTVO SPO- é
JENE S ELEKTROMAG-
NETICKYM POLOM
o  Elektromagnetické pole vytvarané
zdrojom pri zvarani moze byt nebez-
peéné Tudom s kardiostimulatormi,
pomodckami pre nepocujucich a s po-
dobnymi zariadeniami. Tito l'udia mu-
sia priblizenie sa k zapojenému pri-
stroju konzultovat’ so svojim lekarom.

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

e  Zvéracie 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 Siroké
pouzitie vo vsetkych priemyselnych
oblastiach, ale nie pre domace pouzi-
tie! V pripade pouZitia v inych prie-
storoch nez priemyselnych, sa mozu
vyskytnat’ rusenia a poruchy ktoré
bude potrebné riesit’ zvlastnymi opat-
reniami (vid. STN EN 50199, 1995
¢l.9). Ak dojde k elektromagnetickym
porucham, je povinnostou uzivatela
danu situciu vyriesit’.

SUROVINY A ODPAD n’

e Tieto zdroje su vyrobené t
z materialov, ktoré
neobsahujii toxické alebo jedovaté
latky pre uzivatela.

e Pocas likvidaénej fazy by mal byt
pristroj rozlozeny a jeho jednotlivé
komponenty by mali byt rozdelené
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podla typu materidlu, z ktorého boli
vyrobené.

LIKVIDACIA ] POUZITE-
HO ZARIADENI

e Pre likvidacii vyrazeného —

zariadenie vyuzite zbernych
miest/dvoru uréenych ku spdtnému od-
beru.

e Pouzité =zariadenie nevhadzujte do
bezného odpadu a pouzite postup uve-
deny vyse.

A USKLADNENIE @

STLACENYCH PLYNOV

e Vzdy sa vyhnite kontaktu medzi
zvaracimi kablami prenasajtiicimi zva-
raci prad a flasami so stlacenym ply-
nom a ich uskladiiovacimi zariade-
niami.

e  Vzdy uzatvarajte ventily na flasiach
so stlaéenym plynom, ak ich prave
nebudete pouzivat'.

e  Ventily na fl'asi inertného plynu pocas
pouzivania by mali byt Giplne otvorené.

e Pri manipulacii s flaSou stlaceného
plynu pracujte so zvySenou opatrnos-
tou, aby sa predisSlo 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
informacie, konzultujte bezpecnostné
pokyny tykajuce sa pouzivania stlace-
nych plynov podl'a noriem STN 07 83
05a 07 85 09.

MANIPULACIA

InStalicia

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 sulade
s instrukciami vyrobcu uvedenymi v tomto
navode.Vyrobca neruci za $kody spdsobe-
né neodbornym pouZzivanim a obsluhou.

Zdroje KlITin je potrebné chranit’ pred
vlhkom a dazd’om, mechanickym posko-
denim, prievanom a pripadnou ventilaciou
susednych zdrojov, nadmernym pretazo-
vanim a hrubym zaobchadzanim. Pred
inStalaciou zariadenia by mal uzivatel
zvazit mozné elektromagnetické problémy
na pracovisku. Odpora¢ame, aby ste sa
vyhli inStalécii zvaracieho zdroja blizko:
e signalnych, kontrolnych a teleféonnych
kablov
e radiovych a televiznych prenasacov a
prijimacov
e pocitacov, kontrolnych a meracich
zariadeni
e bezpetnostnych a ochrannych zariadeni
Osoby s kardiostimulatormi, pomockami
pre nepocujicich a podobne, musia konzul-
tovat’ pristup k zariadeniu v prevadzke so
svojim lekdrom. Pri inStalacii zariadenia
musi byt pracovné prostredie v sulade s
ochrannou uroviiou IP 23 S.
Tieto zdroje su chladené prostrednictvom
cirkuldcie vzduchu a musia byt preto
umiestnené na takom mieste, kde nimi
moze vzduch Tahko pradit’.

Pripojenie k elektrickej sieti
Pred pripojenim zvaracky k el. napaja-
cej sieti sa uistite, Ze hodnota napitia a
frekvencie v sieti zodpoveda napiitiu na
vyrobnom Stitku pristroja a ¢i je hlavny
vypina¢ zvaracky v pozicii ,,0%.
Pouzivajte iba originalnu zastr¢ku zdrojov
KITin na pripojenie k el. sieti. Ak chcete
zastréku vymenit, postupujte podl'a nasle-
dujucich instrukeii:
e na pripojenic zdroja k napajacej el.
sieti st potrebné 2 privodné vodice
e treti, ZLTO-ZELENY, sa pouZiva pre
zemniace pripojenie
Pripojte normalizovanu zastr¢ku (2p+e)
vhodnej hodnoty zat’aZenia k privodné-
mu kablu. Majte istenu elektrickd za-
suvku poistkami alebo automatickym
istifom. Zemniaci obvod zdroja musi
byt spojeny so zemniacim vedenim
(ZLTO-ZELENY vodi¢).

(' sLovensky
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Grundmaterialvorbereitung:

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

— 2>
NI

Bild 8
Tabelle 10
S a d a
(mm) (mm) (mm) )
0-3 0 0 0
3 0 0,5(max) 0
4-6 1-1,5 1-2 60

Grundregeln beim Schweifien durch

Methode TIG:

1. Sauberkeit - der Schweifbereich beim
Schweillen muss entfettet sein, entdlt
und befreit von allen anderen Unsau-
berkeiten. Es muss man auch auf die
Sauberkeit des Zusatzmaterials und
die Sauberkeit der Schwei3handschu-
he beim Schweillen achten.

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

3.  Der Typ und Durchmesser der Wolf-
ramelektrode - ist gemdB der Strom-
grofle, Polaritdt, Grundmaterial und
Zusammensetzung des Schutzgases
auszuwihlen.

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

5.  Schutzgasmenge - muss man dem
Schweillart anpassen, bzw. dem Aus-
mal} vom Gasdiise.

Nach der Schweiflbeendigung muss das
Gas geniigend lange strdmen, damit Mate-
rial und Elektrode vor der Oxydation ge-
schiitzt wurden.

Typische Fehler TIG beim Schweiflen

und ihr Einfluss auf Schweiinahtquali-

tit:

Schweif3strom ist {iberaus:

Niedrig: unstabiler Schweiflbogen

Hoch: die Beschddigung der Elektro-
denspitze fithrt zur unruhigen
Bogenbrennung.

Weiter konnen die Fehler durch falsche

Schweilbrennerfithrung und falsche Zu-

stellung von Zusatzmaterial verursacht

werden.

Vor dem schweiflen

WICHTIG: Vor dem Anlaufen der
Schweifmaschine immer kontrollieren,
dass die Netzspannung und die Netzfre-
quenz denen an dem Maschinenschild
entsprechen.

SchweiBstrom mittels des Schlatfeld- oder
Fermpotentiometers (Pos. 4, Fig. A)

Den VERFAHREN - Umschalter (Pos. 6,
Fig. A) auf die zum durchzufiihrenden
Schweillen geeigneteste Stellung positio-
nieren.

Die Schweifimaschine in Gang setzen und
dabei den Leitungsschalter (Pos. 1, Fig.
A) auf Pos. 1 stellen.

Die griine Kontroll-Lampe (Pos. 5, Fig.
A) meldet, dass die Schweifimaschine
unter Spannung und betriebsbereit ist.

Instandhaltung

VORSICHT: Vor jeglichen Wartungs-
arbeiten im Generatorinnerm Strom
ausschalten.

ERSATZTEILE

Die Originalersatzteile sind speziell fiir
unsere Anlage gedacht. Andere Ersatzteile
konnen

Zu Leistungsdnderungen fithren und die
Sicherheit der Maschine beeintrachtigen.

(@SS
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Anschluss von Schweilbrenner und
Kabel:

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

Auswahl und Vorbereitung der Wolf-
ramelektrode:

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

Tabelle 7
Durchmesser der

Elektrode (mm) Schweif}strom (A)

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

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

Tabelle 8
a(®) Schweifistrom (A)
30 0-30
60-90 30-120
90-120 120-250

Das Schleifen der Wolframelektrode:
Durch die richtige Wahl der Wolframelekt-
rode und ihre richtige Vorbereitung beein-
flussen wir die FEigenschaften des
Schweilbogens, Schweillgeometrie 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.

"

Bild 7 Bild 8

Bild 8A - feines und gleichméBiges Schlei-
fen der Elektrode in Langsrichtung - Le-
bensdauer bis 17 Stunden.

Bild 8B - grob und unregelméfiges Schlei-
fen in Querrichtung - Lebensdauer 5 Stun-
den.

Die Parameter fiir den Einflussvergleich
von verschiedenen Schleifearten der Elekt-
roden sind angegeben mit Benutzung:

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

Schutzgas:

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

Tabelle 9

Schweil-| Durch- Schweilidiise | Gas-
strom |messer der| n° @ mm | durch-
(A)) |Elektrode fluss
1/min
6-70 1,0 mm | 4/5 6/8,0 5-6
60-140 | 1,6 mm [4/5/6 16,5/8,0/9,5| 6-7
120-240 | 24 mm | 6/7 [9,5/11,0 | 7-8

Haltung des Schweifibrenners beim
Schweiflen:

% &

Position w (PA)  Position h (PB)

Position s

20 - 30°

( orutsen |
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Obr. 1A Obr. 1B

Obr. 1C

POZNAMKA: Akékolvek predizenie
napajacieho kabla musi mat’ zodpovedajuci
prierez vodica. Nikdy nepouzivajte predl-
zovaci kabel s menSim prierezom nez je
originalny kébel dodavany s pristrojom.
UPOZORNENI: Zvaraci stroj KITin 190
je zvyroby vybaveny privodni vidlici,
ktora vyhovuje isteni iba 16A. Pri pouziva-
ni tychto stroju na viac nez 160A vystup-
ného pradu je nutné privodni vidlici vyme-
nit’ za vidlici, ktora odpoveda isteni 20A.
Tomuto isteni musi sucasne odpovedat’
prevedeni a isteni el. rozvodu.

Tabul’ka €. 2 ukazuje doporuc¢ené hodnoty
istenia vstupného privodu pri max. nomi-
nalnom zat'azeni zdroja.

Tabul’ka 2

yp zdroja KITin 145 165 190

I Max *40%/45% | 140A* | 160A | 180A
Instalovany vykon|4,5 KVA| SKVA |§,1 KVA
Istenie privodu 16 A 16 A 20 A
Napdjacikdbel = | 305 5 | 3505 | 3525
prierez v mm
Zemniaci kabel —
prierez v. mm

16 16 25

V tabulke €. 3 st uvedené prierezy predl-
zovacich kablov.

Tabulka 3
ProdluZovaci kibel | Priiez
1-20m 2,5 mm

Ovladacie prvk

Pozicia1 Hlavny vypinaé¢. V pozicii ,,0¢
je zvaracka vypnuta

Pozicia 2 Napajaci privodny kabel

Pozicia3 Vyrobny stitok

Pozicia 4 Potenciometer nastavenia
zvaracieho prudu

Pozicia 5 LED didda prehriatia

Pozicia 6 LED didéda zapnutia

Pozicia 7 Prepina¢ metody MMA/TIG

Pozicia 8 Rychlospojka plus polu

Pozicia 9 Rychlospojka minus pélu

Pozicia 4 Potenciometer nastavenia
zvaracieho prudu

Pozicia 5 LED didda prehriatia

Pozicia 6 LED didda zapnutia

Pozicia 7 Prepina¢ metody MMA/TIG

Pozicia 8 Prepinac dialkového ovladania

Pozicia 9 Rychlospojka plus polu

Pozicia 10 Konektor dial’kového ovladania

Pozicia 11 Rychlospojka minus pélu

Pripojenie zvaracich kablov

Do pristroja odpojen¢ho zo siete pripojte
zvaracie kable (kladny a zaporny), drziak
elektrody a zemniaci kabel so spravnou
polaritou pre prislusny typ pouzitej elek-
trody (obrazok 2). Zvol'te polaritu udavanu
vyrobcom elektrod. Zvaracie kable by mali
byt ¢o najkratsie, blizko jeden od druhého

(' stovensky |
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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 Zziarenie. Uzemnenie
zvaraného materialu musi byt urobené tak,
aby nezvySovalo nebezpefenstvo Urazu
alebo poskodenia iného elektrického zaria-
denia.

Obrézok 2 K

Obrazok 3

e

Nastavenie zvaracich para-

metrov

ZVARANIE OBALENOU ELEKTRO-
DOU

Prepnite prepina¢ metddy zvarania do
polohy pre metédu MMA - obalena elek-
troda.

V tabul’ke ¢. 4 si uvedené vSeobecné
hodnoty pre vol'bu elektrody v zavislosti
od jej priemeru a hrabky zakladného
materialu. Hodnoty pouzitého pradu st

vyjadrené v tabulke s prislusnymi elektro-
dami pre zvaranie nelegovanej a nizkole-
govanej ocele. Tieto udaje su iba informa-
tivne. Pre presné nastavenie zvaracich
parametrov sa riadte pokynmi vyrobcu
elektrod. Pouzity zvaraci prad je zavisly od
polohy zvarania, typu spoja, hrubky a
rozmerov zvaranych stcasti.

Tabulka 4
Hrubka zvaraného Priemer elektro-

materialu (mm) dy (mm)
1,5-3 2
3-5 2,5
5-12 3,25
Viac ako 12 4
Tabul'ka 5
Priemer elektrody 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” zvaracicho pradu pre rdzne prie-

mery elektrod je uvedena v tabul’ke 5.

Pre rozne polohy zvarania si vyberte

z uvedeného intervalu zvaracieho prudu

nasledujuce hodnoty:

e pre vodorovné zvéranie - vyssie hod-
noty v ramci uvedeného intervalu.

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

e  pre zvaranie vertikdlne smerom dole a
pre zvaranie malych predhriatych su-
Casti - nizSie hodnoty v ramci uvede-
ného intervalu

Priblizny vypocet priemerného prudu

pouzivaného pri zvarani elektrodami pre

beznu ocel’ je mozné urobit’ nasledujucim

vzorcom:

I=50x (Qe-1)

Kde je:

I = intenzita zvaracieho prudu
e = priemer elektrody

(' sLovensky
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den. In Landern, wo das verboten ist, das
SchweiBtlick mittels passender Kondensa-
toren den Nationalen Vorschriften gemaf
erden.

SCHWEISSPARAMETER

In der Tabelle 4 sind Anweisungen iiber
die Wahl einer passenden Elektrode je
nach den zu schweilenden Stirken zu
lesen. Hier sind auch die Stromwerte
zusammen mit den entsprechend einzuset-
zenden Elektroden zum Schweiflen von
Massenstahl und niedrig legiertem Stahl
angegeben. Es handele sich um Richtwer-
te, fur eine zweckorientiert Wahl sich an
den Anweisungen der Elektrodenhersteller
halten.

Schweillstelle, Schweifinaht, Stirke und
Abmessungen des Schweilitiicks bestim-
men den einzusetzenden Strom.

Die einzustellende Stromstirke &ndert
innerhalb des Regelbereichs der Tabelle 5
und wird so bestimmt:

e hoch beim Flachschweilen, Flach-

Stirnschweillen und Vertikal-
Aufwirtsschweillen,

e mittelmiBig beim Uberkopfschwei-
Ben,

e niedrig bei Fallnahtschweilen und bei
Zusammenschweiflen von  vorge-
warmten Schweif3tickchen.

Durch die folgende Formel ist der
mittelmiPige, anndhernde Richtwert des
Stromes zu ermitteln, der beim Schweil3en
von Elektroden fiir Normstahl in Frage
kommt:

I=50x (Qe-1)
wo:
I = Stérke des Schweil3stromes
Qe = Elektrodendurchmesser

Beispiel:
Elektrodendurchmesser 4 mm
[=50x(@4-1)=50x3=150A

Haltung der Elektrode beim Schweiflen:

Materialvorbereitung:

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

— >
S

Bild 5
Tabelle 6
s(mm) a(mm) d(mm) a(’) ‘
0-3 0 0 0
3-6 0 s/2(max)| O
3-12 0-1,5 0-2 60

Schweiflung durch Methode TIG

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

Schalten Sie den Umschalter in die Lage
fiir Methode TIG.

Tabelle 4
Schweiflstirke Elektrode (mm)
(mm)
1,5-3 2
3-5 2,5
5-12 3,25
12 < 4
Tabelle 5
Elektrode (mm) Strom (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
(' oeutscH
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BILD 1 B

Position 4 Einstellungspotentiometer fiir
Schweil3strom.

Position 5 TERMOSTAT gelbes Signal-
licht. Wenn dieses leuchtet,
lauft die Funktion Abbrechen
bei der Ubererwirmung, weil
das Arbeitszykluslimit iiber-
schritten wurde. Warten Sie ein
paar Minuten, bis die Kontroll-
lampe erlischt. Die Maschine
schaltet automatisch nach der
Erloschung der Kontrolllampe
ein.

Position 6 Versorgung griines Signallicht.
Wenn dieses Licht leuchtet, ist
die SchweiBimaschine einge-
schaltet und zum Schweillien
vorbereitet.

Position 7 Umschalter der  Methode
MMA/TIG — ist bei den Ma-
schinen KITin 115 und 130
nicht.

Position 8 Schnellkupplung Plus Pol

Position 9 Schnellkupplung Minus Pol

BILD 1 C

Position 4 Einstellungspotentiometer  fiir
Schweil3strom.

Position 5 TERMOSTAT gelbes Signal-
licht. Wenn dieses leuchtet, lauft
die Funktion Abbrechen bei der
Ubererwirmung, weil das Ar-
beitszykluslimit ~ iiberschritten
wurde. Warten Sie ein paar Mi-
nuten, bis die Kontrolllampe er-
lischt. Die Maschine schaltet au-
tomatisch nach der Erléschung
der Kontrolllampe ein.

Position 6 VERSORGUNG griines Sig-
nallicht. Wenn dieses Licht
leuchtet, ist die Schweilma-
schine eingeschaltet und zum
Schweillen vorbereitet.

Position 7 Umschalter der  Methode
MMA/TIG - ist bei den Ma-
schinen KITin nicht

Position 8 Umschalter der Fernbedienung

Position 9 Schnellkupplung Plus Pol

Position 10Konnektor der Fernbedienung
Position 11Schnellkupplung Minus - Pol.

Schweillkabelanschluss

Bei ausgeschaltetem Strom die Schweil3-
kabel mit den Ausgangsklemmen (Pluspol
— Minuspol) der Schweifimaschine ver-
binden und sie dabei an die Schweiflzange
und an die Erde nach der fiir die einge-
setzte Elektrode vorgesehenen Polung
anschlielen (Fig.B).

Bild 2 K

Den Anweisungen der Elektrodenherstel-
ler nach sollen die Schweiflkabel so kurz
wie moglich, nah und am Boden oder
nicht weit von dem Boden gelegt werden.

SCHWEISSTUCK

Das SchweiBitiick ist immer zu erden, um
elektromagnetische Emissionen zu redu-
zieren. Dabei darauf achten, dass die
Erdung dem Bediener und den Elektro-
Apparaten keine Schiden anrichtet.

Im Falle von Erdung ist das Schweif3tiick
mit dem Masseschacht direkt zu verbin-

(@SS
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Priklad:
Pre elektrodu s priemerom 4 mm
I=50x(4-1)=50x3=150A

DrZanie elektrédy pri zvarani:

Obrazok 4

Priprava zakladného materialu:

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

—< >
ST

Obrazek 5
Tabulka 6
s(mm) a(mm) d(mm) a(’) \
0-3 0 0 0
3-6 0 s/2(max)| O
3-12 0-1,5 0-2 60
ZVARANIE METODOU TIG

Zvaracie invertory KITin 145, 165 a 190
umoziuji zvarat' metdodou TIG s dotyko-
vym Startom. Metoda TIG je velmi efek-
tivna predovSetkym pre zvaranie nerezo-
vych oceli.

Prepnete prepina¢ metody zvarania do
polohy pre metédu TIG.

Pripojenie zvaracieho horaka a kabla:
Zapojte zvaraci hordk na minus pol a zem-
niaci kabel na plus pdl - priama polarita
(obrazok 3).

Vyber a priprava volfrimovej elektré-
dy:

V tabulke 7 s uvedené hodnoty zvaracie-
ho prudu a priemeru pre volframové elek-
trody s 2% thoria - Cervené oznacenie
elektrody.

Tabulka 7
Priemer elektrédy = Zvaraci prad (A)
(mm)
1,0 15-75
1,6 60-150
2,4 130-240

Volframova elektrodu pripravte podla
hodnét v tabulke 8 a obrazka ¢. 6.

Obrazok 6 @Q

Tabul’ka 8
a () 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-
cicho obluka, geometriu zvaru a zivotnost’
elektrody. Elektrodu je potrebné jemne
brasit’ v pozdiznom smere podla obrazka
7. Obrazok 8 zndzorfiuje vplyv brusenia

elektrody na jej Zivotnost.

B
Obrazok 8

Obrazok 7

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

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

Parametre pre porovnanie vplyvu spdsobu
brusenia elektrody su uvedené s pouzitim:
HF zapalovanie el. obluka, elektrody @
3,2, zvéraci prad 150A a zvarany material -
rurka.

Ochranny plyn:

Pre zvaranie metédou TIG je potrebné
pouzit’ Argon s ¢istotou 99,99 %.

(' sLovensky
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Mnozstvo prietoku urcite podla tabulky €. 9.

Tabul’ka 9
Zvaraci | Priemer Zvaracia Prietok
prud (A) | elektrody hubica Plynu

o

n @mm | /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

DrzZanie zvaracieho horaka pri zvarani:
L &

pozicia w (PA) pozicia h (PB)

pozicia s (PF)

20 - 30°

%) 15 - 40°
d AN

<
~
10-307] =/
[ 7 R N

Priprava zdakladného materialu:

V tabulke 10 su uvedené hodnoty pre
pripravu materidlu. Rozmery urcite podla
obrazka 8.

—< >
S

Obrazok 8
Tabulka 10
S a d a
(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 zviarani metédou

TIG:

1. Cistota - oblast’ zvaru pri zvarani musi
byt zbavena mastnoty, oleja a ostat-
nych necistdt. Taktiez je potrebné dbat
na Cistotu pridavného materialu a Cisté
rukavice zvaraca pri zvarani.

2. Podavanie pridavného materialu - aby
sa zabranilo oxidacii, musi byt odtavu-
juci sa koniec pridavného materialu
vzdy pod ochranou plynu prudiaceho z
hubice.

3. Typ a priemer volframovych elektrod -
je potrebné vybrat’ podla velkosti pra-
du, polarity, druhu zakladného materia-
lu a zlozenia ochranného plynu.

4. Brusenie volframovych elektrod -
zaostrenie $picky elektrody by malo
byt v pozdiznom smere. Cim je drs-
nost povrchu S$picky menSia, tym
kl'udnejsie hori el. obluk a tym véacsia
je trvanlivost’ elektrody.

5. Mnozstvo ochranného plynu - je po-
trebné prispdsobit’ podl'a polohy zvara-
nia, popr. velkosti plynovej hubice. Po
skonceni zvarania musi prudit’ ochran-
ny plyn dostatoéne dlho z dovodu
ochrany materidlu a volframovej elek-
trody pred oxidaciou.

Typické chyby TIG zvarania a ich vplyv

na kvalitu zvaru:

Zvaraci prud je prilis:

Nizky: nestabilny zvaraci obluk

Vysoky: porusenie Spicky volframovej
elektrody vedie k nekludnému
horeniu obluka.

Dalej mézu byt chyby sposobené zlym

vedenim zvaracieho horaka a zlym prida-

vanim pridavného materidlu.

Prv nez zacnete zvarat’
DOLEZITE: pred zapnutim zvaracky
skontrolujte este raz, ¢i napitie a frekven-
cia elektrickej siete zodpovedd vyrobnému
Stitku.
1. Nastavte zvaraci prud s pouzitim
potenciometra (obr. 1 poz. 2)

(' sLovensky
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Bild1 A Bild1 B

Bild1 C

anschliefen, deren Nullleiter wirklich
an der Erde angeschlossen ist.
Diese Anlage wurde fiir eine Nennspan-
nung von V.230 50/60Hz geplant. Sie
kann in jedem Fall problemlos mit Span-
nungen von V.220 und V.240 50/60Hz
arbeiten. Die Netzanschliisse miissen mit
dem mit der Anlage mitgelieferten dreipo-
ligen Kabel erfolgen, darunter:

e 2 Leiter zum Maschinenanschlieen
an das Versorgungsnetz bestimmt
sind,

e der 3, GELB - GRUNE Leiter fiir die
ERDUNG vorgesehen ist.

Das Speisekabel mit einem normierten

Stecker (2p+1) mit passender Stromfes-

tigkeit verbinden und eine Netzsteckdose

mit Abschmelzsicherung oder mit IS -

Schalter vorsehen, der Erdungsend-

verschluf} soll mit dem Endseil (GELB -

GRUN) der Zuleitung verbundenwerden.

NOTE 1: Eventuelle Verldngerungen des
Speisekabels sollen einen passenden
Durchmesser aufweisen, der keinesfalls
kleiner sein darf als der des serienmifig
gelieferten Kabels.

NOTE 2: Aufgrund der bekanntermafen
instabilen Stromspannung, wie sie von
Motorgeneratoren erzeugt wird, sollte das
Schweifgerit nicht an eine solche Anlage
angeschlossen werden.

WICHTIG: Inverterschwei3gerdte KITin
190 sind standartméfig mit einem Schu-
ko-Stecker fiir max. 16A - Netzstrom

ausgestattet. Bei Betrieb mit mehr als 160
A des Schweillstromes, muss man diesen
Schuko-Stecker fiir anderen, der fiir 20A
geeignet ist, umtauschen. Demzufolge ist
es notig auch weitere Teile der Elektrolei-
tung fiir solche Leistung anpassen.

In der Tabelle 2 sind die empfohlenen
Stromfestigkeitswerte der trigen Lei-
tungssichrungen angegeben, welche je
nach dem hochsten, von der
Schweipfmaschine abgegebenen Nenn-
strom und je nach der Speisungsnenn-
spannung zu wahlen sind.

Tabelle 2
KITin 145 165 190
1 Max 40/*45% 140A* | 160A | 180A
Installierte 45KVA| 5KVA [8,1KVA
Leistung
Absicherung 16 A 16 A 20 A
Netzkabel Quer- 3x2,5 | 3x2,5 3x2,5
schnitt in mm? mm? mm?
Massekabel 16 mm | 16 mm | 25 mm
Durchmesser
Tabelle 3
Verldngerungskabel Querschnitt
1-20m 2,5 mm’
Bedienungselemente

BILD 1 A

Position 1 Hauptschalter. In der Stellung
,,0 1st die Schweifimaschine
ausgeschaltet

Position 2 Speisungszuleitungskabel

Position 3 Herstellungsschild

( oeutscr |
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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 hal-
ten.

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

. Wenn nicht gearbeitet wird, den
Gashahn zudrehen und die leere
Gastlasche sofort auswechseln.

. Die Gasflasche vor Stofl oder Fall
geschiitzt unterbringen.

. Nicht versuchen, die Gasflaschen zu
fiillen.

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

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

. Den Gashahn der Gasflasche lang-
sam 6ffnen, 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 off-
nen.

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

STANDORT DES GERATES

Bei der Auswahl eines geeigneten Standor-
tes flir das Gerit ist darauf zu achten, dass
keine leitungsféhigen Verunreinigungen
(Fremdkorper) ins Gerét eindringen kon-

nen (z.B. von Schleifmaschinen abspritzen
die Partikel).

Maschinenaufstellung

Der Aufstellungsort der Schweipmaschine
ist in Hinsicht auf einen sicheren und
einwandfreien Maschinenbetrieb sorgfil-
tig 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 Schweifimaschine
nicht in der Néhe von:

e  Signal-, Kontroll- und Telefonkabel,
e  Fernseh- und Rundfunksendern und

Empfangsgeriten

e  Computers oder Kontroll- und Mess-
geriten,

e  Sicherheits- und Schutzgerdten zu
installieren.

Benutzer mit Pace - Maker - Geréten 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 Gehiuseschutzgrad zu entsprechen
(Verdftentlichung IEC 529). Die vorlie-
gende Schweifmaschine wird mittels
eines Zwangsluftumlaufs abgekiihlt und
soll darum so installiert werden, dass die
Luft durch die Luftauslass im Maschinen-
gestell leicht abgesaugt und ausgeblast
wird.

Netzanschluss

Vor dem AnschlieBen der Schweifima-
schine an das Versorgungsnetz kontrol-
lieren, dass die Spannung und die Fre-
quenz am Maschinenschild denen des
Versorgungsnetzes entsprechen und
dass der Leitungsschalter der
Schweipmaschine auf ,,0¢ ist. Das
Schweifgerit nur an Speisenetze

(@SS
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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, neZz urobite
akykolvek zasah vo vnutri zdroja, odpo-
jte ho od el. siete!

NAHRADNE DIELY

Originalne nahradné diely boli $pecialne
navrhnuté pre zdroje KITin. Pouzitie neo-
riginalnych nahradnych dielov moze spo-
sobit’ rozdielnosti vo vykone alebo reduko-
vat predpokladanti tUroven bezpecnosti.
Vyrobca odmieta prevziat zodpovednost’
za pouzitie neorigindlnych nahradnych
dielov.

ZDROJ ZVARACIEHO PRUDU

Ked'ze su tieto zariadenia Uplne statické,

dodrzujte nasledujtici postup:

e  Pravidelne odstrafiujte nahromadenu
$pinu a prach z vnutornej Casti zdroja
s pouzitim stlateného vzduchu. Ne-
smerujte vzduchovu trysku priamo na
elektrické komponenty, aby ste zabra-
nili ich poskodeniu.

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

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

Upozornenie na mozné prob-

lémy a ich odstranenie

Privodny sietovy kabel, predlzovaci kabel

a zvaracie kable st povazované za najCas-

tejsie pri¢iny problémov. V pripade nazna-

ku problémov postupujte nasledovne:

1. Skontrolujte  hodnotu  dodavaného
sietového napitia

2. Skontrolujte, ¢i je privodny kabel
dokonale pripojeny k zastrcke a hlav-
nému vypinacu

3. Skontrolujte, ¢i st poistky alebo isti¢ v
poriadku

4. Ak pouzivate predlzovaci kabel, skon-
trolujte jeho dizku, prierez a pripojenie

5. Skontrolujte, ¢i nasledujtce Casti nie st
védne:
¢ hlavny vypina¢ rozvodnej siete
e napajacia sietova zastrcka
e hlavny vypinac¢ zdroja

POZNAMKA: Aj ked mate pozadované

technické zruénosti nevyhnutné na opravu

zdroja, odporicame Vam v pripade poru-
chy kontaktovat’ vyskoleny personal a nase
servisné - technické oddelenie.

Postup pri demontazi a mon-

tazi zdroja

Postupujte nasledovne:

e Pred odmontovanim bo¢nych krytd
vzdy odpojte privodni kabel z sitové
zasuvky!

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

e Pri zostaveni zdroja postupujte opac-
nym spésobom.

Objednanie nahradnych die-

lov

Pre bezproblémové objednanie ndhradnych

dielov uvadzajte:

1. Objednavacie ¢islo dielu

2. Nazov dielu

3. Typ zdroja

4. Napéjacie napitie a kmitocet uvedeny
na vyrobnom $titku

5. Vyrobné ¢islo zdroja

PRIKLAD: 1 kus obj. &islo 30451 ventila-

tor MEZAXIAL pre zdroj KITin 145,

1x230V 50/60 Hz, vyrobné ¢islo

(' sLOVENSKY
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Introduction

Thank you for purchasing one for our
products. Before using the equipment you
should carefully read the instructions in-
cluded in this manual. In order to get the
best performance from the system and
ensure that its parts last as long as possible,
you must strictly follow the usage instruc-
tions and the maintenance regulations
included in this manual. In the interest 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 development. We
must therefore reserve the right to modify
their construction and properties.

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 are designed mainly for
production, maintenance, for assemblies or
for utility rooms.

Welding machine KITin confirm to all
European Union and Czech Republic
standards and directives in force.

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

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

e Die Arbeiter im Schweifibereich
sollen die erforderlichen Schiitzen
tragen, andernfalls den Schweifbo-
gen nicht ziinden.

e  Darauf achten, dass die von dem
Schweifbogen  erzeugten @ UV-
Strahlungen den Augen der Arbeiter
im Schweifbereich nicht schaden.

e  Schutzschiirzen, splittersichere Bril-
len oder Schutzhandschuhe immer
tragen.

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

FLAMMENSCHUTZ

e  Jeglichen Brennstoff

vom Arbeitsraum fortschaffen.

e Neben entziindlichen Stoffen oder
Flissigkeiten oder in von Explosios-
gasen gesdttigten Riumen nicht
schweiflen.

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

e Nicht an Behéltern schweilen, die
Ziindstoffen enthielten, oder an Ma-
terialien, welche giftige und entziind-
liche Ddmpfe erzeugen kénnen.

e Keine Behilter schweilen, ohne
deren ehemaligen Inhalt vorher zu
kennen. Sogar ein kleiner Riickstand
von Gas oder von entziindlicher Flii-
ssigkeit kann eine Explosion verur-
sachen.

e Nie Sauerstoff beim Behélterentfet-
ten anwenden.

e  Gusstiicke mit breiten, nicht sorgfiltig
entgasten Holrdumen nicht schweiflen.

e Uber einen Feuerldscher im Arbeits-
raum immer verfligen.

e Keinen Sauerstoff im Schweif3bren-
ner anwenden, sondern nur Schutz-
gas oder Mischungen von Schutzga-
sen.

EXPLOSIONS - UND

GEFAHREN AUS

ELEKTROMAGNE-

TISCHEN FELDERN

e Das von der Schweifimaschine er-
zeugte elektromagnetische Feld kann
fiir Leute gefdhrlich sein, die Pace-
Makers, Ohrprothesen oder dhnliches
tragen, sie sollen ihren Arzt befragen,
bevor sie sich einer laufenden
Schweifmaschine néhern.

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

e Die vorliegende Anlage ist den Si-
cherheitsnormen gemif, welche in
den EWG Richtlinien 89/336, 92/31
und 93/68 iiber die elektromagneti-
sche Vertraglichkeit (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 Stérun-
gen vorkommen, steht dem Benutzer
zu, sie unter Mitwirkung des techni-
schen Kundendienstes von dem Her-
steller zu beseitigen. In manchen Fal-
len ist die Schweifmaschine abzu-
schirmen und die Zuleitung mit ent-
sprechenden Filtern auszuriisten.

MATERIALIEN o

UND VERSCH- t,
ROTTEN —

. Diese Anlagen sind mit

Materialien gebaut, welche frei von
giftigen und fiir den Benutzer schid-
lichen Stoffen sind.

. Zu dem Verschrotten soll die
Schweifmaschine demontiert werden
und ihre Komponenten sollen je nach
dem Material eingeteilt werden.

(@S T
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HALTEN SIE ALLE ALLGEMEIN-
GULTIGEN BRANDSCHUTZVOR-
SCHRIFTEN EIN!

HALTEN SIE DIESE ALLGEMEINGUL-
TIGEN BRANDSCHUTZVORSCHRIF-
TEN unter gleichzeitiger Respektierung
ortlich  spezifischer Bedingungen ein.
Schweifivorginge sind immer als Téatigkeit
mit erhohter Brandgefahr zu qualifizieren.
SchweiBlarbeiten an Orten mit feuerge-
fihrlichen oder explosiven Materialien ist
immer strengstens untersagt.

Am Schweiflplatz miissen jeweils immer
Feuerloschgerdte bereitstehen. Achtung!
Funken konnen noch Stunden, nachdem
geschweilit wurde, Briande verursachen und
dies besonders an versteckten Stellen.

Das Geridt nach Beendigung der Schweil3-
arbeiten mindestens zehn Minuten abkiih-
len lassen. Wenn es nicht zur ausreichen-
den Kiihlung des Geridtes kommt, kommt
es im Innern des Gerétes zu einem groflen
Temperaturanstieg, der die Leistungsele-
mente des Gerites beschidigen kann.

ARBEITSSICHERHEIT BEIM
SCHWEISSEN VON METALLEN, DIE
BLEI, KADMIUM, ZINK, QUECK-
SILBER UND BERYLLIUM ENT-
HALTEN

Wenn Metalle geschweifit werden sollen,

die diese Metalle beinhalten, sind folgende

Sondermafinahmen zu treffen:

e Fiihren sie keine Schweillarbeiten bei
(auch leeren) Schutzgas-, Ol- und
Kraftstoffbehdltern und -tanks durch,
denn es besteht Explosionsgefahr. Das
Schweiflen ist nur laut Sondervor-
schriften moglich !!!

e In explosionsgefihrdeten Riumen
gelten Sondervorschriften.

Vor jedem Eingriff in den Elektroteil,

vor dem Abnehmen der Abdeckungen

oder Reinigungsarbeiten ist das Ger:it
immer von der Stromquelle zu trennen.

AN

STROMSCHLAGVOR-
BEUGUNG
e  Keine Reparaturarbeiten

beim Generator unter Spannung
durchfithren

e Vor jeglicher Wartungs- oder Repara-
turarbeiten die Schweifmaschine vom
Netz trennen

e Sich  vergewissern, dass  die
Schweipfmaschine mit einer Erdung
verbunden ist

e Die Anlageaufstellung darf nur von
Fachpersonal durchgefiihrt werden.
Samtliche Verbindungen sollen den
giiltigen Sicherheitsnormen (CEI 26-
10 HD 427) und den Unfallverhi-
tungsvorschriften geméap sein.

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

e Bei abgenutzten oder lockeren Kabeln
nicht schweifen. Samtliche Kabel
hiufig kontrollieren und sich verge-
wissern, dass sie vollig isoliert sind,
dass kein Draht freiliegt und dass kei-
ne Verbindung locker ist.

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

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

LUNGEN, BRAND-

WUNDEN UND LARM :

e Nie defekte oder kaputte Schutzmas-
ken 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.

SCHUTZ GEGEN STRAH-

( oeutscr |
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Table 1

Technical data KlITin 145
Supply voltage 50 Hz 1x230V
Adjustment field A 10-140
Secondary voltage V 88
Usable current 40*/45% A 140*
Usable current 60% A 120
Usable current 100% A 95
Nominal current A 16
Protection class IP 23S
Diametters mm 330x143x245
Weight kg 5,6

KITin 165 KITin 190
1x230V 1x230V
10-160 10-180

88 88
160 180
120 150
95 110
16 20
IP 23S IP23 S
330x143x245 330x143x245
5,7 6,2

Usage limits

(EN 60974-1)

The use of a welder is typically discontinu-
ous, in that it is made up of effective work
periods (welding) and rest periods (for the
positioning of parts, the replacement of
wire and under flushing operations etc.
This welder is dimensioned to supply a
140, 160 and 180 A nominal current in
complete safety for a period of work 40%
(or 45%) of the total usage time. The regu-
lations 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 overheating. Inter-
vention of the overheat cut-of is indicated by
the lighting up of yellow thermostat signal
light. 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
welding machines with its removed covers.
By removing the covers the cooling effi-

ciency is reduced and the machine can be
damaged. In this case the supplier does

Safety standards

not take his responsibility for the damage
incurred and for this reason you cannot
stake a claim for a guarantee repair. Their
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 cut-
ting. The welding machine must be
checked through in regular inspections
according to CSN 33 1500/1990. Instruc-
tions 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
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welding has been finished, especially in
unapproachable places.

After welding has been finished, let the
machine cool down for at least ten minutes.
If the machine has not been cooled down,
there is a high increase of temperature
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:

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 regula-
tions!!!

e In spaces with the risk of an explosion
there are specific regulations valid.

e Before any interference in electrical
part, removing the cover or cleaning
it is necessary to switch off the ma-
chine from the supply.

e Do not carry out repairs
with the generator live.

e Before carrying out any maintenance
or repair activities, disconnect the ma-
chine from the mains.

e Ensure that the welder is suitably earths.

e The KITin equipment must be installed
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, un-
covered wires or loose connections.

e Do not weld with cables of insufficient
diameter and stop soldering if the ca-

bles overheat, so as to avoid rapid dete-
rioration of the insulation.

ELECTRICAL SHOCK
PREVENTION

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

SAFETY REGARDING

WELDING FUMES AND GAS

e Carry out purification of the
work area, from gas and fumes emitted
during the welding, especially when
welding is carried out in an enclosed
space.

e Place the welding system in a well-
aired place.

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

e Do not weld in places where gas leaks
are suspected or close to internal com-
bustion engines.

e Keep the welding equipment away
from baths for the removal of grease
where vapors of trichloroethylene or
other chlorine containing hydrocarbons
are used as solvents, as the welding arc
and the ultraviolet radiation produced
by it react with such vapors to form
phosgene, a highly toxic gas.

Tabelle 1

Technische Daten
Eingangsspannung 50Hz
Schweif3strombereich A
Leerspannung V
Belastung 40*/45% A
Belastung 60% A
Belastung 100% A
Schutz A

Deckung

Abmessung mm
Gewicht kg

KITin 145
1x230V
10-140

88
140%*
120

95

16

IP 23S
330x143x245

5,6

KITin 165 KITin 190
1x230V 1x230V
10-160 10-180

88 88
160 180
120 150
95 110
16 20
1P23 S 1P23 S
330x143x245 330x143x245
5,7 6,2

PROTECTION FROM RAD-

e Never use broken or defec- @

TION, BURNS AND NOISE
tive protection masks.

e Do not look at the welding arc without
a suitable protective shield or helmet

e Protect your eyes with a special screen
fitted with adiactinic glass (protection
grade 9-14 EN 169).

e Immediately replace unsuitable adiac-
tinic glass.

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

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

e Pay attention that the eyes of nearby

persons are not damaged by the ultra-
violet rays produced by the welding arc

( encusH |
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Verordnungen der Europdischen Union
und der Tschechischen Republik.

Technische Eigenschaften

Die wichtigsten Technischen Eigenschaften
oder Anlage sind in der Tabelle 1 zusam-
mengefasst:

Einsatzbeschrinkung

(CSN EN 60974-1)

Die Anwendung der Schweiflstromquelle
ist typisch diskontinuierlich, wo die effek-
tivste Arbeitszeit fiir das Schweilen und
der Stillstand fiir Positionierung der
SchweiBteile, Vorbereitung Vorgang u.s.w.
ausgenutzt ist. Diese SchweiBinverter sind
durchaus in Hinsicht auf Belastung max.
140A, 160A und 180A des Nominal-
strommesser innerhalb der Arbeit von 40%
bzw. 45% von der gesamten Nutzungszeit
sicher konstruiert. Die Richtlinie gibt die
Belastung im 10 Minuten Zyklus an. Zum
Beispiel fiir 45% Belastungsarbeitszyklus
hilt man 3 Minuten von dem Zehnminu-
tenzeitabschnitt. Falls der zuldssige Ar-
beitszyklus iiberschritten war, ist er infolge
des gefihrlichen Uberhitzen durch Ther-
mostat unterbrochen, im Interesse der
Wahrung von Schweilkomponenten. Die-
ses ist durch Aufleuchten der gelben Sig-
nallampe am vorderem Schaltpult ange-
zeigt. Nach mehreren Minuten, wo wieder
zur Abkiihlung der Maschine kommt und
die gelbe Signallampe erloscht, steht die
Maschinen wieder betriebsbereit.

Die Maschinen KITin sind so ausgelegt,
dass sie mit dem Schutzpegel IP 23 S
tibereinstimmen.

Unfallverhiitungsvorschriften
ALLGEMEINE UNFALLVERHU-
TUNGSVORSCHRIFTEN

Die  vorliegenden  Produkte  sind
ausschlieflich zum Schweiflen und nicht
zu anderen, unsachgemidfen Zwecken
anzuwenden. Sie diirfen nur von geschul-
tem und erfahrenem Personal bedient
werden. Der Bediener soll sich an den
Unfallverhiitungsvorschriften CSN  EN
60974-1, CSN 050601, 1993, CSN
050630, 1993 halten, um sich selbst und
Dritten keine Schiden anzurichten.

GEFAHREN BEIM SCHWEISSEN
UND SICHERHEITSHINWEISE FUR
DIE BEDIENER SIND ANGEFUHRT
IN:

CSN 05 06 01/1993 Sicherheitsbestim-
mungen zum Lichtbogenschweillen
von Metallen.

CSN 05 06 30/1993 Sicherheitsvorschrif-
ten zum Schweiflen und Plasmaschnei-
den.

Die Schwei3gerite sind periodischen Kon-
trollen laut CSN 33 1500/1990 zu unter-
ziehen. Hinweise zur Durchfiihrung von
Revisionen, siche § 3 der Verordnung
CUPB Nr. 48/1982 GBlL, CSN 33
1500:1990 und CSN 050630:1993 Art. 7.3.
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Vorwort

Wir danken lhnen fiir die Anschaffung
unseres Produktes. Vor der Anwendung der
Anlage sind die Gebrauchsanweisungen des
vorliegenden Handbuches auszunutzen zu
lesen. Um die Anlage am besten auszunut-
zen und den langen Lebensdauer ihrer
Komponenten zu gewdhrleisten, sind die
Gebrauchsanweisungen und die Wartungs-
vorschriften dieses Handbuches zu beach-
ten. Im Interesse unserer Kundschaft emp-
fehlen wir, alle Wartungsarbeiten und noti-
genfalls alle Reparaturarbeiten bei unseren
Servicestellen durchfiihren zu lassen, wo
speziell geschultes Personal mittels der
geeignetsten Ausriistung lhre 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 éndern.

Anlagebeschreibung

KlTin sind professionelle Schweiflinverter,
die zum Schweilen mit den Methoden
MMA (umbhiillte Elektrode) und TIG mit
dem Kontaktstart (Schweiflen im Schutz-
gas mit einer nicht schmelzenden Elektro-
de) bestimmt sind. Das heifit, das sind
Schweilstromversorgungen  mit  einer
schrigen Charakteristik. Die Inverter wur-
den als tragbare Schweillstromversorgun-
gen gelost. Die Maschinen sind mit einem
Gurt zur einfachen Manipulation und zum
einfachen Tragen vorgesehen.

Die SchweiBlinverter KITin wurden mit
Ausnutzung eines Hochfrequenztransfor-
mators mit einem Ferritkern, mit Transisto-
ren aufgebaut und sind mit elektronischen
Funktionen HOTSTART (zur einfacheren
Bogenentziindung) und  ANTISTICK
(verhindert Verkleben der Elektrode) aus-
geriistet.

KITin sind vor allem fiir die die Herstel-
lung, Instandsetzung oder fiir Montage
bestimmt.

Die SchweiBmaschinen KlITin sind im
Einklang mit entsprechenden Normen und

(@S T
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e Always use protective overalls, splin-
ter-proof glasses and gloves.

e  Wear protective earphones or earplugs.

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

e Remove all combustibles
from the workplace.

e Do not weld close to inflammable
materials or liquids, or in environments
saturated with explosive gasses.

e Do not wear clothing impregnated with
oil and grease, as sparks can trigger off
fame’s.

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

e 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.

e Never use oxygen to degas a container.

e Avoid gas-brazing with wide cavities
that have not been properly degassed.

e Keep a fire extinguisher close to the
workplace.

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

RISKS DUE TO ELECTRO-
MAGNETIC FIELDS @
o The magnetic field
generated by the machine
can be dangerous to people fitted with
pace-makers, hearing aids and similar
equipment. Such people must consult
their doctor before going near a machine
in operation.

e Do not go near a machine in operation
with watches, magnetic data supports
and timers etc. These articles may suf-
fer irreparable damage due to the mag-
netic field.

e This KITin equipment complies with

AVOIDANCE OF FLAMES
AND EXPLOSIONS

the set protection requirements and di-
rectives on electromagnetic compatibil-
ity (EMC). In particular, it complies
with the technical prescriptions of the
EN 50199 standard and is foreseen to
be used in all industrial spaces and not
in spaces for domestic use. If electro-
magnetic disturbances should occur, it
is the user’s responsibility to resolve
the situation with the technical assis-
tance of the producer. In some cases
the remedy is to schormare the welder
and introduces suitable filters into the
supply line.

MATERIALS AND "

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 machine
should be disassembled and its compo-
nents should be separated according to
the type of material they are made from.

DISPOSAL OF USED MA-
CHINERY
e Collecting  places/banks f—

designed for back with-
drawer should be used for disposal of
machinery put out of operation.

e Don’t throw away machinery into
common waste and apply the proce-
dure mentioned above.

HANDLING AND STOCK-
ING COMPRESSED GASES @
e Always avoid contact be-
tween cables carrying weld-
ing current and compressed gases cyl-
inder and their storage 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 valves on flammable gases should
only be opened full turn so that quick
shut off can be made in an emergency.

( ENGUSH
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e Care should be taken when moving
compressed gas cylinders to avoid
damage and accidents which could re-
sult in injury.

e Do not attempt to refill compressed gas
cylinders, always use the correct pres-
sure reduction regulators and suitable
base fined with the correct connectors.

For further information consult the safety

regulation governing the use of welding

gases.

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

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 producer’s
instructions contained in this manual.

Before installing the system the user must
take into consideration the potential elec-
tromagnetic problems in the work area. In
particular, we suggest that you should
avoid installing the system close to:

e Signaling, control and telephone cables

e Radio and television transmitters and
receivers

e Computers and control and measure-
ment instruments

o 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 circulation of air, and must therefore
be placed in such a way that the air may be
easily sucked in and expelled through the
apertures made in the frame.

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 con-
necting 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 normalized 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 1: any extensions to the power
cable must be of a suitable diameter, and
absolutely not of a smaller diameter than
the special cable supplied with the machine

NOTE 2: It is not advisable to plug up the
welder to motor-driven generators, as they
are known to supply an unstable voltage.

WARNING: KITin 190 machines are -
from their production - equipped with a
supply plug which complies with protec-
tion 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 pro-
tection in the distribution of electricity.

Table 2 shows the recommended load
values for retardant supply fuses chosen
according to the maximum nominal current
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4. The green signal light (pos. 6 fig. A)
shows that the welder is switched on
and ready to be operated.

Maintenance

WARNING: Before carrying out any
inspection of the inside of the generator,
disconnect the system from the supply.
Repairs on the welding machine can be
carried out only by the staff with profes-
sional qualification!

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 foreseen
level of safety. We decline all responsibil-
ity for the use of non-original spare parts.

THE GENERATOR

As these systems are completely static,

proceed as follows:

e Periodic removal of accumulated dirt
and dust from the inside of the genera-
tor, using compressed air. Do not aim
the air jet directly onto the electrical
components, in order to avoid damag-
ing them.

e Make periodical inspections in order to
individuate worn cables or loose connec-
tions that are the cause of overheating.

e Periodical revision inspection of the
machines has to be done once in a half of
year by an authorized 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:

1. Check the value of the supply voltage

2. Check that the power cable is perfectly
connected to the plug and the supply
switch

3. Check that the power fuses are not
burned out or loose
4. Check whether the following are defec-
tive:
e The switch that supplies the ma-
chine
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 Before dismantling the side covers, the
lead-in cable must always be switched
off from the mains socket outlet!

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:

1.The order number of the part

2.The name of the part

3.The type of the machine or welding torch

4.Supply voltage and frequency from the
rating plate

Serial number of the machine

EXAMPLE: 2 pcs. code 30451 ventilator,

for machine KITin 145, 1x230V 50/60Hz,

serial number...
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HOLDING OF THE WELDING

TORCH DURING WELDING
)
[ A
N
position w (PA) position h (PB)

position s (PF)

20 - 30°

15 - 40°
EdAS

PREPARATION OF BASIC MATE-
RIAL

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

Picture 8 o _i

{ s

d ?a t

Table 10

S a d a
(mm) (mm) (mm) ©
0-3 0 0 0

3 0 0,5(max) 0
4-6 1-1,5 1-2 60

BASIC RULES DURING WELDING

BY TIG METHOD

1. 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.

2. 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.

3. 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.

4. 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.

5. 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 addi-

tional material.

Prior to welding

IMPORTANT: before switching on the

welder, check once again that the voltage

and frequency of the power network corre-
spond to the rating plate.

1. Adjust the welding current using the
panel potentiometer (pos. 4 fig. A).

2. Adjust the PROCESS switch (pos.7
fig. A) to the most suitable position ac-
cording to the type of welding to be
carried out.

3. Turn on the welder by selecting pos. 1
on the supply switch (pos. 1 fig. A)
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Pic. 1A

Pic. 1B

supplied to the welder and the nominal
supply voltage.

Table 2
Type of KITin 145 165 190
I Max *40% /45% | 140*A | 160A | 180A
Installation power  [4,5KVA | SKVA [§,1KVA

Nominal current 16 A 16 A | 20A
Supply connection 3x2.5 | 3x25 | 3x2.5
mm
Earth cable mm 16 16 25
Table 3
Extension cable Diameter
1-20m 2,5 mm

Control agﬂaratus

Pos. 1 Supply switch. In the ,,0“ position
the welder is off.

Pos. 2 Supply cable

Pos. 3 Technical plate

Pos. 4 Potentiometer of welding current

Pos. 5 THERMOSTAT yellow signal
light. When this light comes it
means that the overheat cut-off has
come on, because the work cycle
limit has been exceeded. Wait for a
few minutes before starting to weld
again. The welder is ready for use
again after the yellow signal light
turns itself off.

Pos. 6 Green signal ON light. When this
light comes, the machine is ON

Pos. 7 MMA/TIG method switcher

Pos. 8 Positive quick connector

Pos. 9 Negative quick connector

Pos. 4 Potentiometer of welding current

Pos. 5 THERMOSTAT yellow signal
light. When this light comes it
means that the overheat cut-off has
come on, because the work cycle
limit has been exceeded. Wait for a
few minutes before starting to weld
again. The welder is ready for use
again after the yellow signal light
turns itself off.

Pos. 6 Green signal ON light. When this
light comes, the machine is ON

Pos. 7 MMA/TIG method switcher

Pos. 8 Remote control switcher

Pos. 9 Positive quick connector

Pos. 10 Remote control connector

Pos. 11 Negative quick connector

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 pro-
vided for the type of electrode to be used.
Choosing the indications supplied by the
electrode manufacturer, the welding ca-
bles 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
electromagnetic emission. Much attention
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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 staft. In those 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.

Picture 2

Picture 3

Adjustment of welding stan-

dards

WELDING PARAMETERS

Table no. 3 shows some general indica-
tions for the choice of electrode, based on

the thickness of the part to be welded.

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.

Table 3
WELDING ELECTRODE
THICKNESS (mm)
1,5-3 2
3-5 2,5
5-12 3,25
more than 12 4
Table 4
ELECTRODE (mm) CURRENT (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

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 verti-
cal upwards welding

e Medium for overhead welding

e 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

I=50x(4-1)=50x3=150A
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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. o
S \—; Sjs
d
Picture 5 _—u‘_ é
Table 6
s a d a
(mm) (mm) (mm) ©®
0-3 0 0 0
3-6 0 s/2 (max) 0
3-12 0-1,5 0-2 60
WELDING BY TIG METHOD

Welding invertors KITin enable welding
by TIG method with touch start and TIG
HF with touch less start. Both methods
enable welding in two-cycle time mode
and four-cycle time mode.

CHOICE AND PREPARATION OF
TUNGSTEN ELECTRODE

Chart 7 states values of welding current and
diameter for tungsten electrode with 2% of
thorium - red indicator of the electrode.

Table 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 accord-
ing to the values in chart § and picture 5

>0

Picture 6

Table 8
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 sharpening
the electrode on its durability/service life.

K

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 electrode are
given with the utilization:

HEF striking the el. arc, electrodes 3,2 weld-
ing current 150A and welding material 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 nozzle Gas
current diameter | n° & mm follqw
(A) /min
6-70 1,0mm | 4/5 6/8,0 5-6
60-140 | 1,6 mm | 4/5/6] 6,5/8,0/9,8 6-7
120-240 | 24 mm | 6/7 | 9,5/11,0 7-8
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