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

EN - Instruction for use and maintenance

DE - Bedienungsanweisung

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




CESKY Uvod

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

ES VYHLASENIE O ZHODE

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

674 01 Tiebi¢

DIC: CZ25544390

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

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

Piipojeni svafovacich kabelt vyvoje. Proto si vyhrazujeme pravo Typy:

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

KITin 1500HF KITin 1700HF KITin 1900HF

NezZ zacnete svafovat

Udish Popis

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

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

popruhem pro snadnou manipulaci a

snadné noSeni.

Postup pro rozlozeni a sestaveni stroje
Objednani nahradnich dila

Poskytnuti zaruky

Pouzité grafické symboly

Grafické symboly na vyrobnim Stitku
Elektrotechnické schéma

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

Seznam nahradnich dila
Osvédceni JKV a zaruéni list

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

Tabulka ¢. 1

KITin 1500HF KITin 1700HF KITin 1900HF

Technicka data

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

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




ES PROHLASENI O SHODE

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

674 01 Trebi¢

DIC: CZ25544390

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

Typy:

KITin 1500HF KITin 1700HF KITin 1900HF

Popis elektrického zatizeni:
Svatovaci MMA/TIG stroje

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

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

Misto vydani: 20.9.2005

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

_78 -

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

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

Technicka data

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

Omezeni pouZziti

(CSN EN 60974-1)

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

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

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

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

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

DODRZUJTE VSEOBECNE PROTI-
POZARNI{ PREDPISY!

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

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

Na svafovacim stanovisti musi byt vzdy
hasici pfistroje.

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

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

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

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

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

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

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

PREVENCE PRED URA-

ZEM ELEKTRICKYM
PROUDEM

e  Neprovadgjte opravy stroje

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

Ujistéte se, ze je stroj spravné
uzemnén.

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

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

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

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

OCHRANA PRED ZARE-
NiM, POPALENINAMI
A HLUKEM

zena, nebo ze nejsou vodice volné
ve spojich.

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

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

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

Vyrobce / Vyrobca . .

Producer / Produzent Kithtreiber, s.r.o.

Nazev a typ vyrobku

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

Bennenung und Typ

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

Herstellungsnummer der Maschine:

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

Herstellungsnummer PCB:

Datum vyroby

Datum vyroby

Date of production
Datum der Produktion

Kontroloval / Kontroloval

Inspected by / Gepriift von

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

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

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

Razitko OTK
Peciatka OTK
Stamp an signature OTK
Stempel OTK

Zaruéni

list / Zarucny list / Warranty certificate / Garantieschein

Datum prodeje
Datum predaja
Date of sale

Verkaufsdatum

Razitko a podpis prodejce

Peciatka a podpis predajca
Stamp and signature of sel-

ler

Stempel und Unterschrift des|

Verkiufers

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

Datum pfevzeti servisem
Datum prevzatia servisom
Date of take-over

Datum Ubernahme durch
Servisabteilung

Datum provedeni opravy
Datum prevzatia z opravy
Date of repair

Datum Durchfiihrung der
Reparatur

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

Podpis pracovnika

Podpis pracovnika
Signature of serviceman
Unterschrift von Mitarbeiter

Poznamky / Poznamky / Note / Bemerkungen

tvareji vysoce toxické plyny.

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

Extation cable of connect of torch

Quick connection core 25mm?2
Metal cover HF

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

Output rectifier set
Driving control set
Protection circuit set
Exciting set

Front panel display
Connector of inverter
Connector of torch

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

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

10416
30825
31076
30860
10606

10295

30409
31883
31055
30916
31071
31057

31070
10546
10550
10552
10543
10553
10290
31162
31374

-76 -

ZABRANENI POZARU
A EXPLOZE

Nikdy nepouzivejte rozbité nebo de-
fektni ochranné masky.

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

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

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

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

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

Pouzivejte ochranna sluchatka nebo
usni vyplné.

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

Odstrarite z pracovniho

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

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

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

nevyhovujici

NEBEZPECI SPOJENE
S ELEKTROMAGNETI-
CKYM POLEM

vého plynu nebo tekutiny mohou
zpusobit explozi.

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

Mgjte blizko Vaseho pracovisté ha-
sici pfistroj.

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

plyny a jejich smési.

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

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

( crsky
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SUROVINY A ODPAD "

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

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

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

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

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

MANIPULACE

A USKLADNEN{

STLACENYCH PLYNU

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

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

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

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

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

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

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

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

Instalace

Misto instalace pro stroje KITin by mélo
byt peclivé zvazeno, aby byl zajistén
bezpeény a po vsech strankach vyhovuji-
ci provoz. Uzivatel je zodpovédny za in-
stalaci a pouzivani systému v souladu
s instrukcemi vyrobce  uvedenymi
v tomto navodu. Vyrobce neruéi za $ko-
dy vzniklé neodbornym pouzitim a ob-
sluhou. Stroje KITin je nutné chranit
pted vlhkem a de$tém, mechanickym po-
Skozenim, privanem a piipadnou venti-
laci sousednich stroji, nadmérnym preté-
zovanim a hrubym zachézenim. Pted in-
stalaci systému by mél uZivatel zvazit
mozné elektromagnetické problémy na
pracovisti, zejména Vam doporucujeme,
aby jste se vyhnuli instalaci svafovaci
soupravy blizko:

e  signalnich, kontrolnich a telefonnich

kabelti
e radiovych a televiznich pfenasect a

prijimacia

e  pocitacl, kontrolnich a méficich za-
fizeni

e  Dbezpetnostnich a ochrannych zafi-
zeni

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

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

( crsky
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HF transformator

Termostat

Propoj 10 pinovy

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

Tlumivka

Transformator budici
Transformator metici
Transformator pomocny
Varistor

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

Celo zadni

Vypina¢ hlavni

Vyvodka kabelova

Plynovy ventil 220V

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

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

Plosny spoj HF zapalovani
Plynova rychlospojka ¢elni
Samolepka celni

Knoflik pfistrojovy HF

Celo piedni

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

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

Set vystupniho usmériiovace
Set fidici elektroniky

Set ochranné¢ho obvodu

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

Konektor hotaku

SLOVENSKY

HF transformator

Termostat

Prepoj 10 pinovy

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

Tlmivka

Transformator budiaci
Transformator merici
Transformator pomocny
Varistor

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

Celo zadni

Vypina¢ hlavni

Vyvodka kablova

Plynovy ventil 220V

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

Mostik vstupni

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

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

Gombik pristrojovy HF

Celo predni

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

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

Set vystupného usmeriiovace
Set riadiaci elektroniky

Set ochranného obvodu

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

Konektor horaku

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

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

31070
10546
10550
10552
10543
10553
10290
31162
31374
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Ersatzteilliste

_74 -

Obrazek 1

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

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

UPOZORNENI

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

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

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

16 16 16

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

Tabulka ¢. 3

ProdluZovaci kabel

1-20m 2,5 mm

Ovladaci prvky
OBRAZEK 1

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

Pozice 2 Napajeci ptivodni kabel

Pozice3  Vstup ochranného plynu

Pozice 4  Digitalni fidici panel

Pozice 5 Rychlospojka minus pdlu

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

Pozice 7  Plynova rychlospojka - vy-
stup

Pozice 8  Rychlospojka plus pdlu

OBRAZEK 2

Pozicel LED dioda svafovaciho
proudu - Iw

( e |
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11

12
13

14

15
16
17

9
8
7
6
5
4
3
2
Obrazek 2

Pozice2  LED dioda ptedfuku plynu 0
az 20 sec.

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

Pozice 4  Tlacitko vybéru nastaveni

PoziceS5 LED dioda metody TIG
s bezdotykovym zapalovanim

Pozice 6  Tlacitko metody svafovani

Pozice7 LED dioda metody TIG
s dotykovym zapalovanim

Pozice 8 LED dioda metody MMA

Pozice 9  Display zobrazujici hodnoty
proudu a casu

Pozice 10 Tlacitko funkci

Pozice 11 LED dioda ¢tyitaktu

Pozice 12 LED dioda funkce CYCLE

Pozice 13 LED dioda funkce PULS

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

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

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

Pozice 17 LED dioda dofuku plynu 0
az 20 sec.

Pozice 18 Nekonecny potenciometr pro

nastavovani parametru.

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

SVAROVANA CAST

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

Nastaveni svarovacich para-

metri

Nastaveni metody svarovani

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

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

Hlavni vypina&

Ventilator

MS  Mains switch
MV Fan motor

HF zapalovani
Termostat

SHF  Spark gab HF
TRS Thermostat

Ventilek

Connection torch - Konektor hofaku

EVG Solenoidvalve

CT

Transformator HF

THF HF transformer

Kryt

Cover

Dno kovove

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

4 Ngype: KITin 1900HF  S.No.:
N - —
- =["FCD{H= 1s0/IEC 60974-1 EN §6199
5 10A10.4V - 180A/172V &
N - -—-- X 45% | 60% | 100%
Ne U, = 85v 1, | 180a | 1508 | 1108
0 U, | 172v [ tev | 140
6 D= U, = 230v | mex= 26A Iy o = 17,4A
i~ soeoHz | ! ' o
7 N 10AJ20.4V - 180A/27,2V
\ LA ---- X 45% | 60% | 100%
| 180A | 150a | oA
8 - :
T\ M Yo = 85V [HEZAEdED
9
NS D= U, = 230v Iy max= 35,579 }’-/za,aA
1~ 50/60Hz
e WELDING MACHINE I.CL.F__o] 1p23s__ &
Popis Popis Description
. . , N f
Jméno a adresa vyrobce |Meno a adresa vyrobca ame and address o
manufacturer
Typ stroje Typ stroje Name of the machine
Stejnosmérny proud Stejnosmérny priad Direct current
Jmenovité napéti na Menovité napéti na prazd- | Secondary no-load volt-
prazdno no age
Jmenovité napajeci napéti | Menovité napéjaci napiti |Rated supply voltage
Svatovaci metoda Zvaraci metoda Welding method
Vhodné pro svafovani Vhodné pre zvarani . .
oo e . e Appropriate for welding
v prostiedi se zvySenym | v prostredi sa zvySenym | h Lo
o . X in setting with increased
nebezpecim urazu el. nebezpecenstvom Grazu .
h danger of electric shock
proudem el. pridom
Napéajeni Napéajani Power supply
Svatovaci invertor Zvéraci invertor Welding inverter
Kryti Kryti Degree of protection
Ttida izolace Trieda izolacie Insulation class
Max. jmenovity napajeci |Max. menovity napajaci |Max. rating supply cur-
proud prad rent
Max. ¢inny ajeci o .. | Max effecti 1 -
ax. ¢inny napéjeci Max. &inng napdjaci prad ax effective supply cur
proud rent

Normalizované pracovni
napéti

Jmenovity svaf. proud
Pracovni cyklus

Rozsah vystupu

Normy

Vyrobni ¢islo

Normalizované pracovni
napéti

Menovity zvaraci prad
Pracovni cyklus

Rozsah vystupu

Normy

Vyrobni ¢islo

Normalized operating
voltage

Rated welding current
Working cycle

Range of exit
Standards

Serial number

PR AR

Beschreibung

Name und Anschrift des
Herstellers

Geritetyp

Gleichstrom
Nennleerlaufspannung

Nenneingangsspannung
Schweif3verfahren

Geeignet fiir Schweillen
unter erhdhter
elektrischer Gefahrdung

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

Norm-Arbeitsspannung

Nennschweillstrom
Arbeitszyklus
Ausgangsbereich
Ausgangsbereich
Seriennummer

72

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

NASTAVENI SVAROVACICH PA-

RAMETRU _PRO _JEDNOTLIVE
METODY
METODA MMA:

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

- svafovaci proud v A

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

!’

or
® FHF

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

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

SET

METODA TIG:

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

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

Pii této metodé miZeme nastavovat na-

sledujici parametry:

- Cas nabéhu na svafovaci proud v sec.

- svarovaci proud v A

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

- koncovy proud v A

- cas dofuku ochranného plynu v sec.

a volit nasledujici funkce:

e dvoutakt
e  (tyftakt
e CYCLE
e PULS

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

FUNKCE DVOUTAKT

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

| Kiin 1500-1900HF)




¢itka FNC (obr. 2 poz. 10).

o1t
@ CYCLE
® PULS

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

FUNKCE CTYRTAKT

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

1t

@ @ CYCLE

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

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

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

Funkci dvoutakt nelze pouzit ve spojeni
s funkci CYCLE.

FUNKCE CYCLE

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

FUNKCE PULS

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

METODA TIG HF (s bezdotykovym
startem)

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

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

( desky
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Key to the graphic symbols
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Description Beschreibung |

Electrode
TIG

TIG HF
Four-cycle
Pulsation

Time path
End current

Frequency

Pre-gas, post-gas

Second current

Welding current

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

Disposal of used machinery
Caution danger
Read service instructions

Switching between the two setting currents

Safety regarding welding fumes and gas

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

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

Warnung Risikounfall durch el. Strom
Minuspol auf der Klemme

Pluspol auf der Klemme

Erdungsschutz

Elektrode

TIG

TIG HF

4-takt-funktion

Pulsation

Umschalten zwischen zwei eingestelten
Schwei3stromen

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

Zeitverlauf

Zweitstrom

Endstrom

Schweifistrom

Frequenz

Entsorgung der benutzten Einrichtung
Vorsicht Gefahr

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

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

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

Vystraha riziko trazu elektrickym proudem
Minus pol na svorce

Plus pol na svorce

Ochrana zemnénim

Elektroda

TIG

TIG HF

Ctyitakt

Pulsace

Prepinani mezi dvéma nastavenymi proudy
Predfuk, dofuk

Casovy pribéh

Druhy proud

Koncovy proud

Svatovaci proud

Frekvence

Likvidace pouzitého zatizeni

Pozor nebezpeci

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

Ochrana pfed zafenim, popaleninami a hlu-
kem

Zabranéni pozaru a exploze

Nebezpeci spojené s elektromagnet. polem

Suroviny a odpad
Manipulace a uskladnéni stlacenych plynt

Vystraha riziko trazu elektrickym pradom
Minus pol na svorke

Plus pol na svorke

Ochrana zemnenim

Elektroda

TIG

TIG HF

Stvortakt

Pulzacie

Prepinani medzi dvoma nastavenymi prady
Predfuk, dofuk

Casovy priebeh

Druhy prad

Koncovy prad

Zvaraci prad

Frekvencie

Likvidacie pouzitého zariadeni

Pozor nebezpecenstvo

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

Ochrana pred ziarenim, popaleninami a hlu-
kom

Zabranenie poziaru a explozii
Nebezpecenstvo spojené s elektromagnet.
polom

Suroviny a odpad

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

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

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

Metoda TIG/TIG HF - nastaveni sva-
Fovaciho proudu

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

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

SET

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

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

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

vaci proud.
v ampérech.

SET

Metoda TIG HF - nastaveni predfuku
plynu

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

SET

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

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

SET

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

SET

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

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

SET

Metoda TIG/TIG HF - nastaveni doby
dobéhu svaroevaciho proudu

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

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

SET

Metoda TIG HF - nastaveni predfuku
plynu

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

SET

Metoda TIG/TIG HF - nastaveni doby
nibéhu svarovaciho proudu

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

or

[ B3
MET LN 2 @. CYCLE
¥ HF ® PuLS
—

SET SET &/~ P \&
VAR

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

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

ERSATZTEILE

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

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

SCHWEISSSTROMQUELLE

Weil diese Systeme vollstindig statisch

sind, halten Sie die folgende Vorgangs-

weise ein:

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

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

Bei den Schweiligerdten sind durch be-

auftragte und laut CSN 331500, 1990

und CSN 056030, 1993 befahigte Perso-

nen periodische, nidmlich einmal pro

Halbjahr, Revisionsdurchsichten durch-

zufiihren.

Hinweis auf mogliche

Schwierigkeiten und ihre Be-

seitigung

Zuleitungsschnur,  Verldngerungskabel

sowie Schweillkabel werden als hiufigste

Ursache der Schwierigkeiten gehalten.

Falls die Probleme entstehen gehen Sie

folgendermalBen vor:

o Uberpriifen Sie den Wert von Netz-
spannung

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

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

Fiir den Fall, dass Sie Verlangerungska-

bel verwenden, {iiberpriifen Sie seine

Lénge, Querschnitt und Anschluf3.

Uberpriifen Sie, ob folgende Teile nicht

fehlerhaft sind:

e  Hauptschalter vom Leitungsnetz

e  Speisungsstecker und Hauptschalter
der Maschine

BEMERKUNG: Trotz Ihrer, fir die Ge-

neratorreparatur  notwendigen,  guten

technischen Geschicklichkeit, empfehlen

wir Thnen im Fall der Beschiddigung mit

unseren technischausgebildeten Fachleu-

ten und Servisabteilung zu kontaktieren.

Ersatzteilebestellung

Fir die Problemlosebestellung der Er-

satzteilen geben Sie an:

¢ Bestellnummer des Teiles:

e Bennenung

e Maschinentyp

e Speisespannung und Frequenz ange-
gebene auf dem Produktionsschild

¢ Herstellungsnummer der Maschine

Beispiel: 1 Stk Bestell. Nr. 30451 Venti-

lator SUNON fiir Maschine KlITin

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

lungsnummer...

( oeurscn
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GRUNDMATERIALVORBEREI-
TUNG:

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

Bild 8 :O(_t: —E
ek

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

GRUNDREGELN BEIM SCHWEI-

BEN DURCH METHODE TIG:

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

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

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

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

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

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

Typische Fehler TIG beim Schweilen

und ihr Einflul auf Schweilinahtquali-

tit:

Schweif3strom ist {iberaus:

niedrig - unstabiler Schweilbogen

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

Weiter konnen die Fehler durch falsche

Schwei3brennerfithrung und falsche Zu-

stellung von Zusatzmaterial verursacht

werden.

Bevor Sie zu schweiflen be-

ginnen

WICHTIG: Bevor Sie das Schweifigerit

einschalten, kontrollieren Sie noch ein-

mal, ob die Netzspannung und -frequenz

den Angaben auf dem Typenschild ent-

spricht.

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

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

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

Vorgang fiir Abbau und

Einbau von Seitenabdeckung

Gehen Sie folgendermalien vor:

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

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

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

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

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

[ %3

@ CYCLE
® PULS

SET

Nastaveni reZimu svai‘ovani dvoutakt

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

o1t
@ CYCLE

@ PULS

Signalizace funkce ¢tyitakt CYCLE

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

Signalizace funkce ¢tyitakt PULS

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

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

11
@ ® CYCLE
°ULS

Metoda TIG/TIG HF - nastaveni hod-

noty druhého proudu pro funkci cycle
Ctyitakt

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

@ S
@ PuLS

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

Napis Err

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

o1t
® CYCLE
® PULS

( oo |
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Signalizace - - -

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

METODA MMA

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

Tabulka €. 4
Sila svafovaného Prumér elektrody

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

Tabulka ¢. 5

Priimér elektrody Svarovaci proud
(mm) A)

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

Pouzita intenzita proudu pro rizné pru-

méry elektrod je zobrazena v tabulce 5 a

pro rizné typy svafovani jsou hodnoty:

e  Vysoké pro svafovani vodorovné

e Stfedni pro svafovani nad urovni
hlavy

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

Ptiblizné indikace prumérného proudu

uzivaného pii svafovani elektrodami pro

béznou ocel je dana nasledujicim vzor-

cem:

I1=50x (De-1)

Kde je:

I = intenzita svafeciho proudu

¢ = prumér elektrody

Piiklad:

Pro elektrodu s primérem 4 mm

1=50x(4—1)=50x3=150A

DrzZeni elektrody p¥i svairovani:

Obrazek 4

Piiprava zakladniho materialu:

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

—< >
e BT

Anschlufl von Schweillbrenner und
Kabel:

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

Auswahl und Vorbereitung der Wolf-
ramelektrode:

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

Tabelle 7
Durchmesser der

Elektrode (mm) Schweifistrom (A)

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

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

Bild 6 DQ

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

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

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

SCHUTZGAS:

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

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

(A)) |Elektrode fluB
1/min

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

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

Haltung des Schweiflbrenners beim
Schweiflen:

(e

-14-

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

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

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

Wll

Bild 7 Bild 8
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position w (PA)
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Tabelle 4

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

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

Durchmesser der Schweifistrom (A)

Elektrode (mm)

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

Die verwendete Stromintensitit fiir ver-

schiedene Elektrodendurchmesser ist in

der Tabelle Nr. 5 abgebildet und fiir ver-

schiedene SchweiBarten sind die Werte:

e hohere fir die horizontale Schwei-
Bung

e mittlere fiir Schweilung {iber Kopf-
niveau

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

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

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

Haltung der Elektrode beim Schwei-
Ben:

Materialvorbereitung:

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

) 1

! s

Bild 5 AJ.Lfd 161 7

Tabelle 6

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

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

4-TAKT-FUNKTION

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

@
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METODA TIG

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

VYBER A PRIPRAVA WOLFRA-
MOVE ELEKTRODY

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

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

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

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

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

OCHRANNY PLYN

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

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

Obrazek 6 D/E
\Z

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

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

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

A

Obrazek 7 Obrazek 8

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

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

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

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

DBZENI’ §VA1§0yACiH0 HORAKU
PRI SVAROVANI

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

pozice s (PF)

20 - 30°

15 - 40°
Ed A

-—
~
10-30°] =/
[ Z\\N\\ |

( crswy
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PRIPRAVA ZAKLADNIHO MATE-
RIALU

V tabulce 10 jsou uvedeny hodnoty pro
pifipravu materialu.

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

S a d O
(mm) (mm) (mm) ©
0-3 0 0 0

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

ZAKLADNi PRAVIDLA PRI SVA-

ROVANi METODOU TIG

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

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

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

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

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

Typické chyby TIG svafoviani a jejich
vliv na kvalitu svaru:

Svarovaci proud je prilis:

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

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

NeZ zacnete svarovat

DULEZITE: pied zapnutim svéaretky

zkontrolujte je$té jednou, Ze napéti a

frekvence elektrické sit¢ odpovida vy-

robnimu §titku.

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

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

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

Udrzba

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

NAHRADNI DILY

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

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

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

( tesky
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Signalisierung der Funktion 4-Takt-
PULS

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

3
® cYcLE

oULS

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

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

SET

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

Vermerk Err

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

Die Signalisierung ..- - -.,

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

METODE MMA

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

( orursen

-65 -

KITin 1500-1900H )




SET

Modus TIG HF-Einstellung der Gas-
vorstréomzeit

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

SET

Modus TIG/TIG HF - Einstellung der
Anstiegszeit des Schweiflstroms

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

23
® croe
@ PULS

SET

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

SET

Einstellung zum Schweiflen im 2-Takt-
Modus

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

e 11
@ CYCLE

@ PULS

Signalisierung der Funktion 4-Takt-
CYCLE

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

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

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

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

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

Postup pro rozloZeni a sesta-

veni stroje

Postupujte nasledovné:

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

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

e Pfi sestaveni stroje postupujte opac-
nym zplisobem.

Objednani nahradnich dild

Pro bezproblémové objednani nahrad-

nich dilt uvadéjte:

1.  Objednaci ¢islo dilu

2. Nazev dilu

3. Typ pfistroje

4. Napajeci napéti a kmitocet uvedeny
na vyrobnim Stitku

5. Vyrobni ¢islo pfistroje

Piiklad: 1 kus obj. ¢islo 30451 ventila-

tor pro stroj KITin 1500HF, 1x230V

50/60 Hz, vyrobni Cislo...

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

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

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

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

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

Za vadu nelze napiiklad uznat:

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

e  Poskozeni elektromagnetického
ventilku necistotami  vlivem
nepouzivani plynového filtru.

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

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

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

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

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

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

ZARUCNI SERVIS

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

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

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

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

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

SET

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

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

SET

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

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

SET

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

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

SET

Modus TIG/TIG HF - Einstellung der
Absenkzeit des Schweiflstroms

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

@
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Durch Driicken der Taste METHOD

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

eingestellt (es leuchtet die LED-Diode

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

sich die folgenden Parameter einstellen:

- Gasvorstromung in sec.

- die Anstiegszeit zum Schweillstroms
in sec.

- der SchweiBstrom in A

- die Absenkzeit vom Schweillstrom
zum Endstrom in sec.

- Endstrom in in sec.

- die Gasnachstromzeit in sec.

wobei die folgenden Funktionen wéhlbar

sind:

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

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

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

Modus TIG/TIG HF - Einstellung des
Schweiflstromwertes

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

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

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

SET

Modus TIG/TIG HF - Einstellung des
Endstromwertes

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

SET

Modus TIG HF-Einstellung der Gas-
vorstromung

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

@
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Technické udaje

KITin 1500HF

Uvod

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

Popis

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

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

KITin 1700HF KITin 1900HF

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

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

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

Obmedzenie pouZzitia

(STN EN 60974-1)

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

Bezpecnostné
pokyny

Zvaracie invertory KITin

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

NEBEZPECENSTVO PRI ZVARANI
A BEZPECNOSTNE POKYNY PRE
OBSLUHU SU UVEDENE:

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

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

DODRZUJTE VSEOBECNE PROTI-
POZIARNI PREDPISY!

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

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

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

( stovensky
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2-TAKT-FUNKTION

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

e1l
@ @ CYCLE

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

4-TAKT-FUNKTION

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

11

@ PULS

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

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

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

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

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

CYCLE-FUNKTION

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

PULS-FUNKTION

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

TIG HF-MODUS

(mit kontaktlosem Start):

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

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

"

or
® FHF

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

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

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

S

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

SET

TIG-MODUS:
Die Schweilinverter KITin 1500HF bis

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

TIG-MODUS (mit Kontaktstart):

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

e
k

® ¥ HF

Bei diesem Modus lassen sich die fol-

genden Parameter einstellen:

- die Anstiegszeit zum Schweillstroms
in sec.

- der Schweiflstrom in A

- die Absenkzeit vom Schweil3strom
zum Endstrom in sec.

- Endstrom in A

- die Gasnachstromzeit in sec.

wobei die folgenden Funktionen wiahlbar

sind:

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

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

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

BEZPECNOST PRACE PRI ZVA-

RANI KOVU OBSAHUJUCICH

OLOVO, KADMIUM, ZINOK, OR-

TUT A BERYLIUM

Udinte zvlastne opatreni, pokut’ zvarate

kovy, ktoré obsahuju tieto kovy:

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

e V priestoroch s nebezpecenstvom
vybuchu plati zvlastne predpisy.

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

PREVENCIA PRED :
URAZOM ELEKTRICKYM

PRUDOM

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

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

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

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

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

e Nezvarajte vo vlhkom prostredi
alebo pri dazdi.

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

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

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

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

SPLODINY A PLYNY PRI
ZVARANI - BEZPE- @
CNOSTNE POKYNY

e  Zaistite Cistotu pracovne;j
plochy a odvetravanie vsetkych
plynov vytvaranych pocas zvarania,
hlavne v uzavretych priestoroch.

e  Umiestnite zvaraci zdroj do dobre
vetranych priestorov.

e  Odstrante vsetok lak, necistoty a
mastnoty, ktoré pokryvaju Casti ur-
¢ené na zvaranie do takej miery, aby
sa zabranilo uvolniovaniu toxickych
plynov.

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

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

OCHRANA PRED

ZIARENIM, POPALE-

NINY A HLUKOM

e Nikdy nepouzivajte rozbité alebo
inak poskodené ochranné zvaracské
kukly.

(" stowensky

KITin 1500-1900HF )




ZABRANENIE POZIARU
A EXPLOZII

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

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

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

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

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

Pouzivajte ochranné slichadla alebo

timice do usi.

Odstrante z pracovného prostredia
vsetky horlaviny.

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

e  Nikdy nepouzivajte kyslik na vyfu-
kavanie kontajnerov.

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

e  Majte blizko vasho pracoviska ha-
siaci pristroj.

e  Nikdy nepouzivajte v zvaracom ho-

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

SPOJENE S ELEKTRO- @

MAGNETICKYM POLOM

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

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

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

NEBEZPECENSTVO

( stovensky
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11

12
13

14

15
16
17

Bild 2

Pos. 12 LED-Diode der CYCLE-
Funktion

Pos. 13 LED-Diode der PULS-
Funktion

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

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

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

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

Pos. 18 Unendliches Potenziometer zur
Parametereinstellung

Schweillkabelanschluf3

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

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

GESCHWEIBTER TEIL

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

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

Einstellung der Schweillpa-

rameter

Einstellung Schweifl-Modus

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

EINSTELLUNG DER SCHWEISS-
PARAMETERN IN DEN EINZEL-
NEN BETRIEBSMODEN

MMA-MODUS :

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

- der Schweif}strom in A

- die HOTSTART-Dauer in Sekunden

( oeurscn
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Bild 1

mit dem Schweilligerdt zugestellt war.

WICHTIG

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

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

Bedienungselemente

BILD 1

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

Pos. 2 Netzanschlusskabel.

Pos. 3 Schutzgaseintritt

Pos. 4 Digitaler Steuerpanel

Pos. 5 Schnellkupplung - Minuspol

Pos. 6 Anschlussstecker zur Steuerung

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

Pos.1 LED-Diode fiir den Schweil3-
strom

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

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

Pos. 4  Einstellungstaste

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

Pos. 6  Taste - Schweil-Modus-Wahl

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

(Anreifiziindung)

Pos.8 LED-Diode fiir den MMA-
Modus

Pos.9 Display mit Stromwert- und
Zeitangabe

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

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

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

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

vyrobené.
LIKVIDACIE PQUZITE- E
HO ZARIADENI
|

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

e Pouzité zariadenie nevhadzujte do

bezného odpadu a pouzite postup
A USKLADNENIE

uvedeny vyse.
STLACENYCH PLYNOV @

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

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

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

e  Pri manipulécii s fl'asou stlaceného
plynu pracujte so zvySenou opatr-
nost'ou, aby sa predislo poskodeniu
zariadenia alebo urazu.

e  Nepokusajte sa plnit’ flaSe stlace-
nym plynom, vzdy pouZivajte pri-
slusné regulatory a tlakové reduk-
cie.

eV pripade, ze chcete ziskat' d’alSie
informécie, konzultujte bezpecnost-
né pokyny tykajuce sa pouzivania
stlacenych plynov podla noriem
STN 07 83 05a 07 85 09.

MANIPULACIA

UMISTEN{ STROJE

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

InStalacia
Miesto inStalacie pre zdroje KITin by
malo byt starostlivo zvazené, aby bola
zaistend bezpecna a po vsetkych stran-
kach vyhovujtca prevadzka. Uzivatel’ je
zodpovedny za inStalaciu a pouzivanie
zariadenia v sulade s in§trukciami vyrob-
cu uvedenymi v tomto navode.
Vyrobca neru¢i za Skody sposobené ne-
odbornym pouzivanim a obsluhou. Zdro-
je KITin je potrebné chranit’ pred vlhkom
a dazdom, mechanickym poskodenim,
prievanom a pripadnou ventilaciou su-
sednych zdrojov, nadmernym pretazova-
nim a hrubym zaobchadzanim. Pred in-
Stalaciou zariadenia by mal uzivatel’ zva-
zit mozné elektromagnetické problémy
na pracovisku. Doporucajeme, aby ste sa
vyhli inStalacii zvaracieho zdroja blizko:
e signdlnych, kontrolnych a telefon-
nych kablov
e radiovych a televiznych prenasacov
a prijimacov
e  pocitacov, kontrolnych a meracich
zariadeni
e  bezpecénostnych a ochrannych zaria-
deni
Osoby s kardiostimulatormi, pomockami
pre nepocujucich a podobne, musia kon-
zultovat’ pristup k zariadeniu v prevadzke
so svojim lekarom. Pri inStalacii zariade-
nia musi byt pracovné prostredie v stla-
de s ochrannou uroviiou IP 23 S.
Tieto zdroje st chladené prostrednictvom
cirkulacie vzduchu a musia byt preto
umiestnené na takom mieste, kde nimi
mobze vzduch l'ahko pradit’.

Pripojenie k elektrickej sieti
Pred pripojenim zvaracky k el. napa-

( stovensky
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Obrazok 1

jacej sieti sa uistite, Ze hodnota napitia
a frekvencie v sieti zodpoveda napitiu
na vyrobnom Stitku pristroja a ¢i je
hlavny vypina¢ zvaracky v pozicii ,,0%.
Pouzivajte iba originalnu zastréku zdro-
jov KITin na pripojenie k el. sieti. Ak
cheete zastrcku vymenit’, postupujte pod-
l'a nasledujucich inStrukeii:
e na pripojenie zdroja k napdjacej el.
sieti s potrebné 2 privodné vodice
e treti, ZLTO-ZELENY, sa pouziva
pre zemniace pripojenie
Pripojte  normalizovani  zastréku
(2p+e) vhodnej hodnoty zataZenmia k
privodnému kablu. Majte istenu elek-
tricka zasuvku poistkami alebo auto-
matickym istifom. Zemniaci obvod
zdroja musi byt’ spojeny so zemniacim
vedenim (ZLTO-ZELENY vodi¢).

POZNAMKA: Akékol'vek predizenie
napajacieho kabla musi mat’ zodpoveda-
juci prierez vodica. Nikdy nepouzivajte
predlzovaci kabel s menSim prierezom
nez je originalny kabel dodavany s pri-
strojom.

UPOZORNENI: Zvéraci stroj KITin
1900HF je z vyroby vybaveny privodni
vidlici, ktora vyhovuje isteni iba 16A. Pri
pouzivani tychto stroju na viac nez 160A
vystupného pridu je nutné privodni vid-
lici vymenit' za vidlici, ktord odpoveda
isteni 20A. Tomuto isteni musi sucasne
odpovedat’ prevedeni a isteni el. rozvodu.

Tabulka ¢. 2 ukazuje doporucené hod-
noty isteni vstupného privodu pri max.
nominalnom zat'azenie stroje.

Tabulka ¢.2
1 Max 40%*/45% | 140 A* | 160 A | 180 A
Instalovany vykon [4,5KVA| SKVA |5,7KVA
Isteni privodu 16 A 16 A 20 A
Napdjaci kibel - | 355 | 3075 | 3005
prierez v mm
Zemniaci kabel -
prierez v mm*

16 16 16

V tabul’ke €. 3 su uvedené prierezy pre-
dlzovacich kabelu.

Tabulka ¢. 3

PredlZovaci kabel Prierez
1-20m 2,5 mm
Ovladacie prvky

OBRAZOK 1

Pozicia1 Hlavni vypinaé. V pozicii
,,0 je zvaracka vypnuta.

Pozicia 2  Napajaci privodni kabel.

Pozicia3  Vstup ochranného plynu

Pozicia 4 Digitalny riadiaci panel

Pozicia 5 Rychlospojka minus polu

Pozicia 6 Konektor pero pripojeni
ovladani tlacidla hordku a
dial’kového ovladani

Pozicia 7 Plynova rychlospojka - vy-
stup

Pozicia8 Rychlospojka plus pdlu

( stovensky
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ell auf der Gasflasche anbringen
und bei Verdacht auf Funktionssto-
rung sofort reparieren oder aus-
wechseln.

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

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

e  Bei Edelgasen den Hahn ganz 6ff-
nen.

e Bei brennbaren Gasen den Gas-
hahn weniger als eine Drehung
offnen, so dass er im Notfall immer
schnell geschlossen werden kann.

STANDORT DES GERATES

Bei der Auswahl eines geeigneten Stand-
ortes fiir das Gerit ist darauf zu achten,
dass keine leitungsfahigen Verunreini-
gungen (Fremdkorper) ins Gerét eindrin-
gen konnen (z.B. von Schleifmaschinen
abspritzen die Partikel).

Maschinenaufstellung
Aufstellungsort der Schweifmaschine
ist in Hinsicht auf einen sicheren und
einwandfreien Maschinenbetrieb sorg-
féltig zu bestimmen.
Der Anwender soll bei der Installierung
und dem Einsatz der Maschine die in
diesem Handbuch enthaltenen Anwei-
sungen von dem Anlagehersteller be-
achten.
Vor dem Maschinenaufstellen soll sich
der Benutzer mit eventuellen elektro-
magnetischen Problemen im Maschi-
nenbereich auseinandersetzen. Im be-
sonderen wird empfohlen, die
Schweifmaschine nicht in der Néhe
von:
e  Signal-, Kontroll- und Telephone-
kabeln,
e Fernseh- und Rundfunksendern
und Empfangsgeriten,
e Computers oder Kontroll- und
Messgeriten,

e  Sicherheits- und Schutzgeriten zu
installieren.

Benutzer mit Kardiostimulationsgeréten
oder mit Ohrprothesen diirfen sich nur
auf die Erlaubnis ihres Arztes in dem Be-
reich der laufenden Maschine aufhalten.
Der Aufstellungsort der
Schweipmaschine hat IP 23 S Gehéduse-
schutzgrad zu entsprechen (Verdffentli-
chung I[EC 529). Die vorliegende
Schweifmaschine wird mittels eines
Zwangsluftumlaufs abgekiihlt und soll
darum so installiert werden, dass die Luft
durch die Luftausldfe im Maschinenge-
stell leicht abgesaugt und ausgeblast
wird.

Netzspeisunganschlufy
Bevor Sie das Schwei3gerit an die Netz-
speisung anschliessen versichern Sie sich
dass der Spannungswert und Frequenz
im Netz der Spannung auf dem Daten-
schild der Maschine entspricht und das
der Hauptschalter des Schweifigerites in
Position ,,0 steht.
Fiir den Netzanschluss verwenden Sie
nur original KITin Stecker. Falls Sie den
Stecker austauschen wollen gehen sie
nachfolgend vor:
o fiir Netzspeisunganschluf3 der Maschi-
ne sind 2 Einflihrungskabel nétig
e das dritte, das GELB-GRUN ist, findet
fiir Schutzerdung die Anwendung
Schliefen Sie den standardisierten
Stecker (2p+e) mit passendem Belas-
tungswert dem Einfithrungskabel an.
Achten Sie auf die Sicherstellung des
Steckers durch die Sicherungen oder
durch Ausléseschutz. Erdungskreis
der Quelle muss mit Erdungsleitung
verbiindet sein. (GELB-GRUN Lei-
ter).

ANMERKUNG: Jede Kabelleitungsver-
langerung muss einem richtigen Kabel-
querschnitt entsprechen und grundsitz-
lich darf sie keinen kleineren Quer-
schnitt haben, als Kabel dessen Original

( orursen
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e Keine Behilter schweissen, ohne
deren ehemaligen Inhalt vorher zu
kennen. Sogar ein kleiner Riick-
stand von Gas oder von entziindli-
cher Fliissigkeit kann eine Explosi-
on verusachen.

e Nie Sauerstoff beim Behélterentfet-
ten anwenden.

e  Gusstiicke mit breiten, nicht sorg-
filtig entgasten Holrdumen nicht
schweissen.

e Uber ecinen Feuerléscher im Ar-
beitsraum immer verfiingen.

e Keinen Sauerstoff im Schweiss-
brenner anwenden, sondern nur

Schutzgas oder Mischungen von
Schutzgasen.

ELEKTROMAGNE- @

TISCHEN FELDERN

e  Das von der Schweissmaschine er-
zeugte elektromagnatische Feld
kann fiir Leute geféhrlich sein, die
Pace-Makers, Ohrprothesen oder
dhnliches tragen, sie sollen ihren
Arzt befragen, bevor sie sich einer
laufenden Schweifmaschine ni-
hern.

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

e Die vorliegende Anlage ist den Si-
cherheitsnormen gemif}, welche in
den EWG Richtlinien 89/336,
92/31 und 93/68 {iber die elektro-
magnetische Vetraglichkeit (EMC)
enthalten sind und stimmt insbe-
sondere mit den Technischen Vor-
schriften der Norm EN 50199 ii-
berein, sie ist fiir den Gebrauch in
Industriegebduden und nicht fiir
den Privatgebrauch bestimmt. Soll-

ten magnetische Stérungen vor-
kommen, steht dem Benutzer zu,

GEFAHREN AUS

sie unter Mitwirkung des techni-
schen Kundendienstes von dem
Hersteller zu beseitigen. In man-
chen Fillen ist die
Schweipfmaschine  abzuschirmen
und die Zuleitung mit entsprechen-
den Filtern auszuriisten.

MATERIALIEN | @M E
UND VERSCH- t ,
ROTTEN =
. Diese  Anlagen sind  mit

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

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

HANDHABUNG UND

LAGERUNG VON GASEN

e  Fiir eine sichere Hand-
habung von Flaschengasen miissen
Vorsichtsmapnahmen getroffen
werden. Insbesondere stromfiih-
rende Kabel oder andere elektri-
sche Schaltkreise von diesen ent-
fernt halten.

e Es wird der Gebrauch von Gasfla-
schen mit eingeprégter Angabe der
enthaltenen Gassorte mepfohlen -
verlassen Sie sich nicht auf die
farbliche Kennzeichnung.

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

e  Die Gasflascheb vor Stof} oder Fall
geschiitzt unterbringen.

e  Nicht versuchen, die Gasflaschen
zu flllen.

e Nur czertifizierte Schlduche und
Anschliisse benutzen, jewelis einen
fiir benutze Gassorte und bei Be-
schédigung sofort auswechseln.

e Einen einwandfreien Druckregler
benutzen. Den Druckregler manu-

( oeurscn
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OBRAZOK 2

Pozicia 1
Pozicia 2
Pozicia 3
Pozicia 4
Pozicia 5
Pozicia 6

Pozicia 7

Pozicia 8
Pozicia 9

Pozicia 10
Pozicia 11
Pozicia 12
Pozicia 13
Pozicia 14

Pozicia 15

Pozicia 16

Pozicia 17

LED diéda zvaracieho pra-
du-IW

LED diéda predfuku plynu 0
az 20 sec.

LED diéda doby nabehu
prudu 0 az 10 sec.

Tlacidlo vyberu nastaveni
LED diéda metody TIG
s bezdotykovym zapalova-
nim

Tlacidlo metoddy zvarani
LED diéda metody TIG
s dotykovym zapalovanim
LED didéda metody MMA
Display zobrazujuci hodnoty
pradu a ¢asu

Tlacidlo funkeii

LED dioda stvortakt

LED didda funkcie CYCLE
LED didda funkcie PULS
LED didda druhého pradu 12
5- 150, 170, 190 A

LED didéda ¢asu dobehu pra-
du 0 az 10 sec.

LED diéda hodnoty konco-
vého pradu 5- 150, 170,
190A

LED diéda dofuku plynu 0
az 20 sec.

Pozicia 18 Nekone¢ny potenciometer
pero nastavovani parametru.

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

ZVARANA CAST

Material, ktory ma byt zvarany musi byt’
vzdy spojeny so zemou, aby sa zreduko-
valo elektromagnetické Ziarenie. Uzem-
nenie zvaraného materialu musi byt uro-
bené tak, aby nezvySovalo nebezpecen-
stvo urazu alebo poskodenia iného elek-
trického zariadenia.

Nastavenie zvaracich para-

metrov

Nastaveni metédy zvarani

Po zapnuti stroje sa rozsvieti displej a
jedna z LED didd signalizujuci metodu
zvarani (MMA, TIG s dotykovym zapa-
lovanim, nebo TIG HF s bezdotykovym
zapalovanim). (Pozicie 5, 7 nebo 8 obr.

( stovensky
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2) Sucasne bude svietit' dioda Iw (poz. 1
obr. 2), ktora oznacuje zvaraci prad, nebo
i niektora z LED diod (poz. 11, 12, nebo
13), podl'a metody a funkcie, ktora byl'a
naposledy pouzivana.

NASTAVENI ZVARACIECH PA-
RAMETROV__PRE JEDNOTLIVE
METODY

METODA MMA:

Pri zvaraci metdéde MMA mame moz-
nost’ nastavovat’ nasledujuci parametri:

- zvaraci prad v A

- cas posobeni HOTSTARTU v sec.
LED didéda (poz. 8 obr. 2) signalizuje
metddu MMA (zvarani obalenou elek-
trddou). Metddu zvolime opakovanym
stlaovanim tlac¢idla MET (poz. 6 obr. 2).

Nastaveni zvaracieho pridu - pri svie-
tiaci LED didde znacené Iw (poz. 1 obr.
2) nastavujeme kodérem (poz. 18 obr. 2)
zvaraci prud 5-140, 160 nebo 180 A (po-
dla typu stroje)

Nastaveni ¢asu HOTSTARTU
Stlacenim tlacidla metody MET (poz. 6
obr. 2) stroj prepnete do metody MMA,
ktorou signalizuje LED diéda (poz. 8
obr. 2).

Stlacenim tlacidla SET (poz. 4 obr. 2),
rozsvietime LED didédu (poz. 3 obr. 2).
Asi na 6 sec. zostantl svietit’ LED diddy,
jak je zobrazené na obrazku. Behom toh-
to ¢asu mozeme nastavit’ kodérem (poz.
18 obr. 2) cas, po ktory bude aktivni
funkcie hotstartu. Cas je vyjadreny hod-
noty 0,0 az 10,0. Pri nastavenom udaji
0,0 je funkcie hotstartu vypnutd a pri
udaji 10.0 je ¢as maximalni. Tzn. asi 0,5
sek.

SET

METODA TIG:

Zvaraci invertory KITin 1500HF az KI-
Tin 1900HF umoziuju zvarani metddou
TIG s dotykovym Startom a TIG HF s
bezdotykovym Startom. Obe metddy
umoziuju zvarani v dvojtaktnom a Stvor-
taktnom rezimu.

METODA TIG (s dotykovym $tartom):
LED didéda (poz. 7 obr. 2) signalizuje
metddu TIG (s dotykovym Startom). Ak-
tivacii obliku urobime priamym kontak-
tom elektrody o zvarany material. Meto-
du zvolime opakovanym stlacovanim tla-
¢idla MET (poz. 6 obr. 2).

o™
k

® FHF

Pri metéde TIG modzeme nastavovat’ na-

sledujtici parametri:

- ¢as nabehu na zvaraci prad v sec.

- zvaraci prad v A

- Cas poklesu z zvaracieho pradu na
prud koncovy v sec.

- koncovy prud v A

- cas dofuku ochranného plynu v sec.

a volit’ nasledujuci funkcie:

e dvojtakt
e  Stvortakt
e CYCLE
e PULS

Moznost’ nastavovani vSetkych paramet-
ru moézete po stlaceni tlacidla SET (poz.
4 obr. 2) kodérem (poz. 18 obr. 2). Svie-
tici LED diéda indikuje parameter, jeho
hodnoty je mozné nastavit. Pokut’ do 6
sec. nebudeme volit’ parametri a regulo-
vat' s kodérem, automaticky stroj prejde

(" stovensky
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e  Komponente unter Spannung nicht
beriihren. Nach der Anwendung
den Brenner oder die Schweisszan-
ge sorgfaltig ablegen und dabei
jegliche Beriihrung mit der Erdung
vermeiden.

BEIM SCHWEISSEN

ENTSTEHENDE PRO-

DUKTE, DAMPFE UND

GASE - SICHERHEITSHINWEISE

o  Stellen sie sicher, dass die Arbeits-
flache sauber ist und dass fiir die
Entliiftung aller beim Schweiflen
entstechenden Gase/Dampfe gesorgt
ist und dies namentlich in geschlos-
senen Raumen.

e  Stellen Sie die Schweiligarnitur in
einem gut geliifteten Raum auf.

e  Entfernen Sie alle Lacke, Verunrei-
nigungen und Fette von der zu
schweilenden Fldche, um die Ent-
wicklung giftiger Ddmpfe und Gase
zu vermeiden.

e  Sorgen Sie am Arbeitsplatz immer
fiir ausreichende Beliiftung.
Schweillen Sie weder an Stellen, bei
denen der Verdacht auf Entweichen
von Erdgas oder sonstigen explosi-
ven Gasen besteht, noch in der Ndhe
von Verbrennungsmotoren.

e Halten sie das Schweiligerdt von
Wannen fern, die zum Entfetten be-
stimmt sind, sowie von Stellen, an
denen brennbare/flammbare Stoffe
verwendet werden und wo Trichlo-
rathylenddmpfe oder Dampfe sons-
tiger Chlore mit Kohlenwasserstoff-
verbindungen auftreten, die als Lo-
sungsstoffe verwendet werden, da
der SchweiBlichtbogen und die da-
bei erzeugte UV-Strahlung mit die-
sen Déampfen reagiert und hochtoxi-
sche Gase erzeugt.

SCHUTZ GEGEN STRAH-
LUNGEN, BRAND-

WUNDEN UND LARM

e Nie defekte oder kaputte Schutz-
masken tragen.

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

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

e  Ungeeignete inattinische Glasvisie-
re sofort wechseln.

e Ein durchsichtiges Glas vor das i-
nattinische setzen, um dieses zu
schiitzen.

e Die Arbeiter im Schweifibereich
sollen doe erforderlichen Schiitzen
tragen, andermfalls den
Schweiffbogen nicht ziinden.

e  Darauf achten, dass die von dem
Schweiffbogen  erzeugten UV-
Strahlungen den Augen der Arbei-
ter im Schweifbereich nicht scha-
den.

e  Schutzschiirzen, splittersichere
Brillen oder Schutzhandschuhe
immer tragen.

e  Lederhandschuhe  tragen, um
Brandwunden und Hautabschiir-
fungen beim Stiickhandhaben zu
vermeiden.

EXPLOSIONS UND

FLAMMENSCHUTZ

e Jeglichen Brennfstoff vom Aru-
beitsraum fortschaffen.

e  Neben entziindlichen Stoffen oder
Flissigkeiten oder in von Explosi-
osgasen gesittigten Rdumen nicht
schweissen.

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

e  Nicht an Behiltern schweissen, die
Zindstoffen enthielten, oder an
Materialien, welche giftige und
entziindliche Démpfe erzeugen
konnen.

(' omrsen |
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von Metallen.

CSN 05 06 30/1993 Sicherheitsvor-
schriften zum Schweillen und Plas-
maschneiden.

Die Schwei3gerdte sind periodischen
Kontrollen laut CSN 33 1500/1990 zu
unterziehen. Hinweise zur Durchfithrung
von Revisionen, siche § 3 der Verord-
nung CUPB Nr. 48/1982 GBI, CSN 33
1500:1990 und CSN 050630:1993 Art.
7.3.

HALTEN SIE ALLE ALLGEMEIN-
GULTIGEN BRANDSCHUTZVOR-
SCHRIFTEN EIN!

HALTEN SIE DIESE ALLGEMEIN-
GULTIGEN  BRANDSCHUTZVOR-
SCHRIFTEN unter gleichzeitiger Res-
pektierung Ortlich spezifischer Bedin-
gungen ein.

Schweilvorgidnge sind immer als Tatig-
keit mit erhohter Brandgefahr zu qualifi-
zieren. SchweiBarbeiten an Orten mit
feuergefihrlichen oder explosiven Ma-
terialien ist immer strengstens unter-
sagt.

Am Schweiplatz miissen jeweils immer
Feuerloschgerite bereitstehen. Achtung!
Funken konnen noch Stunden, nachdem
geschweillt wurde, Brinde verursachen
und dies besonders an versteckten Stellen.
Das Gerdt nach Beendigung der
SchweiBlarbeiten mindestens zehn Minu-
ten abkiihlen lassen. Wenn es nicht zur
ausreichenden Kiihlung des Gerites
kommt, kommt es im Innern des Gerates
zu einem groflen Temperaturanstieg, der
die Leistungselemente des Gerdtes be-
schéadigen kann.

ARBEITSSICHERHEIT BEIM
SCHWEISSEN VON METALLEN,
DIE BLEI, KADMIUM, ZINK,
QUECKSILBER UND BERYLLIUM
ENTHALTEN

Wenn Metalle geschweiit werden sollen,
die diese Metalle beinhalten, sind fol-
gende Sondermafinahmen zu treffen:

e Fiihren sie keine SchweiBarbeiten bei
(auch leeren) Schutzgas-, Ol- und
Kraftstoffbehéltern und -tanks durch,
denn es besteht Explosionsgefahr.
Das Schweifien ist nur laut Son-
dervorschriften moglich !!!

e In explosionsgefihrdeten Riumen
gelten Sondervorschriften.

e Vor jedem Eingriff in den Elektro-
teil, vor dem Abnehmen der Abde-
ckungen oder Reinigungsarbeiten
ist das Gerit immer von der
Stromquelle zu trennen.

BEUGUNG A

e  Keine Reparaturarbeiten
beim Generator unter Spannung
durchfiihren

e  Vor jeglicher Wartungs - oder Re-
paraturarbeiten ~ die  Schweip-
maschine vom Netz trennen

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

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

e  Es darf nicht in feuchten oder nas-
sen Rdumen oder im Regen
geschweift werden.

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

e Bei Kabeln mit unzureichendem
Durchmesser nicht schweissen und
das Schweissen stoppen, wenn die
Kabeln heisswerden, damit die Iso-

lation nicht allzu schnell abgenutzt
wird.

STROMSCHLAGVOR-

@
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do stavu nastavovani zvar. pradu. Roz-
svieti sa LED didda Iw (poz. 1 obr. 2).

FUNKCIE DVOJTAKT

Funkcie dvojtakt je aktivni, pokut’ nesvi-
ti LED didda (obr. 2 poz. 11). LED dio-
du zhasneme opakovanym stlaéovanim
tlacidla FNC (obr. 2 poz. 10).

o1t
@ @ CYCLE

@ PULS

Pri zapnuté funkcii dvojtakt a TIG
s dotykovym Startom sa ovlada stroj na-
sledujiicim spdsobom: pri kontaktu elek-
trody s zvaranym materidlom a stlacenim
tlacidla hordku sa zapali el. obluk. Prad
se zacne automaticky zvySovat’ podle na-
staveného ¢asu nabehu az po vel'kost’ na-
staveného zvaracicho prudu. Tlacidlo ho-
raku drzte stale stlacené. Po uvolneni
tlacidla za¢ne zvaraci prud automaticky
klesat’ na hodnotu If v zavislosti na na-
stavené dobe poklesu a vypne na hodnote
nastavené pero If.

FUNKCIE STVORTAKT

LED didéda (poz. 11 obr. 2) signalizuje
funkcii Stvortakt. Tuto funkcii mozeme
vyuzivat' v spojeni s metodou TIG a TIG
HF. Funkcii zvolime opakovanym stla-
¢ovanim tlacidla FNC (poz.10 obr. 2).

L&

@ @® CYCLE

@ PULS
Pri zapnuté¢ funkcii Stvortakt a TIG
s dotykovym Startom sa ovlada stroj na-
sledujucim spésobom: Pri kontaktu elek-
trody sa zvaranym materidlom a stlace-
nim tlacidla hordku sa zapali el. obluk.
Svatovaci prad zotrva na hodnote 20A
po celou dobu zopnutého tla¢idla horaku.
Po uvolneni tla¢idla zacne zvéraci prad
automaticky stipat’ na nastavenou hod-
notu Iw. Po opidtovnom stisnuti a oka-
mzitom uvolneni tlacidla horaku zvaraci

obluk ihned zhasne. Pokut' ale tlacidlo
stale drzime, zacne zvaraci prad automa-
ticky klesat’ na hodnotu Ir a zotrva na tito
hodnote po celou dobu zopnuti tlacidla
horéaku.

Funkcii Stvortakt zaktivujeme opakova-
nym stlacovanim tlacidla FNC. Zapnuti
funkcie indikuje rozsvietena LED didda
(obr. 2 poz. 11).

Funkcie dvojtakt je aktivni, pokut’ nesva-
ti LED didda (obr. 2 poz. 11).

Funkcii dvojtakt nie je mozné pouzit’ v
spojeni s funkcii CYCLE.

FUNKCIE CYCLE

Pri funkcii CYCLE prepiname stlacenim
tlac¢idla horaku medzi dvoma hodnotami
zvaracieho pradu.

FUNKCIE PULS

Pri funkcii PULS dochadza automaticky
k prepinani medzi dvoma hodnotami
pradu nastavenym kmito¢tom. Podiel
horného a spodného prudu v periéde pul-
zécie je 50% na 50%

METODA TIG HF

(s bezdotykovym S$tartom)

LED didéda (poz. 5 obr. 2) signalizuje
Metodu TIG HF (s bez dotykovym Star-
tom). Aktivacie obluku je prevedena vy-
sokonapitovym vybojom bez kontaktu
elektrody sa zvaranym materialom. Me-
todu zvolime opakovanym stlacovanim
tlacidla MET (poz. 6 obr. 2).

Stla¢enim tla¢idla METHOD (poz. 6 obr.
2) nastavime metédu TIG HF (svieti
LED diéda poz. 5 obr. 2). Mézeme na-
stavovat’ nasledujlici parametri:

- cas predfuku plynu v sec.

- Cas nabehu na zvaraci prad v sec.

- zvaraciprud v A

( stovensky

-27 -

KiTin 1500-190lllll‘)




- Cas poklesu z zvaraciecho prudu na
prud koncovy v sec.

- koncovy prad v sec.

- cas dofuku ochranného plynu v sec.

a volit’ nasledujuci funkcie:

e  dvojtakt
e  Stvortakt
e CYCLE
e PULS

Moznost’ nastavovani vietkych parametru
po stlaceni tlacidla SET (poz. 4 obr. 2)
kodérem (poz. 18 obr. 2). Svietiaci LED
dioda indikuje parameter - jeho hodnoty
je mozné nastavit. Pokut’ do 7 sec. nebu-
deme volit parametri a regulovat
s kodérem, automaticky stroj prejde do
stavu nastavovani zvaracieho pradu. Roz-
svieti sa LED diéda Iw (poz. 1 obr. 2).

Funkcii $tvortakt vyvolame opédtovnym
stlaéenim tlacidla FNC. Zapnutou funkcii
Stvortakt indikuju rozsvietené LED TIG
HF a $tvortakt (obr. 2 poz 5a 11).

Metéda TIG/TIG HF - nastaveni zva-
racieho pridu

Opakovanym stla¢ovanim tla¢idla SET
rozsviette LED diodu Iw (obr. 2 pozicie
1), jak je zobrazené na obrazku. Kodé-
rem (obr. 2 pozicie 18) nastavte hodnotu
zvaracieho. Prad je mozné nastavit' od
5A az do hodnoty maximalneho zvéra-
cicho prudu.

Hodnotu zvaracieho pradu je mozné me-
nit’ i behom zvarani.

Pomocu dial’kového ovladani (tlacidla
UP/DOWN) je mozné menit hodnotu
zvaracieho pradu v vSetkych metddach
zvarani.

SET

Metéda TIG/TIG HF - nastaveni hod-
noty koncového pridu

Opakovanym stlacovanim tlac¢idla SET
rozsviet'te LED diodu If (obr. 2 poz. 16).
Asi na 6 sec. zostanu svitit LED diddy,
jak je zobrazené na obrazku. Behom toh-
to mozeme nastavit’ kodérem (obr. 2 poz.
1) hodnotu koncového pradu. Hodnotu je
mozné nastavit od 5A aZz do hodnoty
maximalneho pradu stroje. Nie je mozné
vsak nastavit’ viac, nez je aktualni zvara-
ci prad. Hodnota je udavana v ampéroch.

SET

Metéda TIG HF - nastaveni predfuku
plynu

Opakovanym stlatovanim tla¢idla SET
rozsviette LED diodu (obr. 2 pozicie 2).
Asi na 6 sec. zostant svietit LED diddy,
jak je zobrazené na obrazku. Behom toh-
to mézeme nastavit’ kodérem (obr. 2 po-
zicie 1) &as predfuku plynu. Cas je vyjad-
reny hodnoty 0,1 az 10,0 audava sa
v sekundach.

SET

Metoda TIG/TIG HF - nastaveni frek-
vencie pulzicie medzi hornym a spod-
nym prudom

Opakovanym stlacovanim tla¢idla SET
rozsviette suc¢asne LED diédy Iw a L2
(obr. 2 poz. 1 a 14). Asi na 6 sec. zostanti
svietit LED diddy, jak je zobrazené na
obrazku. Behom tito doby moézeme na-
stavit’ kodérem (obr. 2 poz. 18) hodnotu
frekvencie pulzacie. Hodnotu je mozné
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Diese Inverter sind als transportable
Schweifistromquelle konstruiert. Die Ge-
rite sind mit einem Griff zur leichten
Handhabung und zum bequemen Tragen
ausgestattet.

KITin Inverter sind unter Verwendung
eines Hochfrequenztranformators mit
Ferritkern, Transistoren und Digitalsteue-
rung konstruiert.

Im MMA Verfahren sind sie mit den e-
lektronischen Funktionen HOT START -
einstellbar im Bereich von 0 bis 0,5 sec.
(zum leichteren Ziindung des Lichtbo-
gens), ANTI STICK (verhindert das
Festkleben* der Elektrode, seine Akti-
vierung wird auf dem Display durch die
Symbole ,,---,, dargestellt), sowiec ARC
FORCE, einer dynamischen Stromnach-
regelung des el. Lichtbogens ausgestattet.
Fiir den TIG-Modus sind sie mit kontakt-
loser HF-Ziindung und digitaler Steue-
rung aller Parametern ausgestattet.

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

Die Maschinen stimmen mit einschligi-
gen Normen und Richtlinien der EU und
Tschechischer Republik {iberein.

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

Einsatzbeschrinkung

(CSN EN 60974-1)

Die Anwendung der Schweillstromquelle
ist typisch diskontinuierlich, wo die ef-
fektivste Arbeitszeit fiir das Schweiflen
und der Stillstand fiir Positionierung der
Schweifteile, Vorbereitungvorgang
u.s.w. ausgenutzt ist. Diese Schweilin-
verter sind durchaus in Hinsicht auf Be-
lastung max. 140, 160 und 180 des No-
minalstrommes innerhalb der Arbeit von
45% bzw. 40% von der gesamten Nut-
zungszeit sicher konstruiert. Die Richtli-
nie gibt die Belastung im 10 Minuten
Zyklus an. Zum Beispiel fiir 45% Belas-

tungsarbeitszyklus hélt man 4,5 Minuten
von dem Zehnminutenzeitabschnitt. Falls
der zulldsige Arbeitszyklus tiberschritten
war, ist er infolge des gefihrlichen Uber-
hitzen durch Thermostat unterbrochen,
im Interese der Wahrung von Schweil3-
komponenten. Dieses ist durch Aufleuch-
ten der gelben Signallampe am vorderem
Schaltpult angezeigt. Nach mehreren Mi-
nuten, wo wieder zur Abkiithlung der
Maschine kommt und die gelbe Signal-
lampe erloscht, steht die Maschine wie-
der betriebsbereit. Die Maschinen KITin
sind so ausgelegt, dafl sie mit dem
Schutzpegel IP 23 S iibereinstimmen.
voschriften

ALLGEMEINE UNFALL-

VERHUTUNGSVORSCHRIFTEN
Die vorliegenden Produkte sind
ausschlieplich zum Schweissen und
nicht zu anderen, unsachgeméfen Zwe-
cken anzuwenden.

Betreiben Sie das Schweiligerdt niemals
ohne deren Abdeckungen. Durch die Be-
seitigung der Abdeckungen wird der
Kiihlungseffekt reduziert, was die Be-
schidigung des Geridtes zur Folge haben
kann. Der Lieferant haftet in solch einem
Falle nicht fiir entstandene Schiden, e-
benso unmdoglich ist es, in solch einem
Falle Anspruch auf eine Garantierepara-
tur geltend zu machen.

Sie diirfen nur von geschultem und er-
fahrenem Personal bedient werden. Der
Bediener soll sich an den Unfallverhii-
tungsvorschriften CSN  EN  60974-1,
CSN 050601, 1993, CSN 050630, 1993
halten, um sich selbst und Dritten keine
Schiden anzurichten.

Unfallverhiitungs-

GEFAHREN BEIM SCHWEISSEN
UND SICHERHEITSHINWEISE
FUR DIE BEDIENER SIND ANGE-
FUHRT IN:

CSN 05 06 01/1993 Sicherheitsbestim-
mungen zum Lichtbogenschweillen

@
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Qualitdtszertifikat des Produktes und Ga-
rantieschein

Vorwort

Wir danken lhnen fiir die Anschaffung
unseres Produktes. Vor der Anwendung
der Anlage sind die Gebrauchsanweisun-
gen des vorliegenden Handbuches auszu-
nutzen zu lesen. Um die Anlage am besten
auszunutzen und den langen Lebensdauer
ihrer Komponenten zu gewéhrleisten, sind
die Gebrauchsanweisungen und die War-
tungsvorschriften dieses Handbuches zu
beachten. Im Interesse unserer Kundschaft
empfehlen wir, alle Wartungsarbeiten und
ndtigenfalls alle Reparaturarbeiten bei un-
seren Servicestellen durchfiihren zu las-
sen, wo speziell geschultes Personal mit-
tels der geeignetsten Ausriistung Thre An-
lage pflegen wird. Da wir mit dem neues-
ten Stand der Technik Schritt halten wol-
len, behalten wir uns das Recht vor, unse-
re Anlagen und deren Ausriistung zu 4n-
dern.

Beschreibung

KITin 1500HF - KITin 1900HF sind pro-
fessionelle Schweilinverter, die zum
Schweilen im MMA (mit ummantelter
Elektrode), sowie TIG Verfahren mit Be-
riihrungsstart und berithrungslosem HF-
Start (Schweiflen in Argonschutzatmo-
sphdre mit nicht schmelzender Wolfram-
elektrode) dienen. Demzufolge sind sie
Schweistromquellen mit steiler Charak-
teristik.

Tabelle 1
Technische Daten KITin 1500 HF KITin 1700 HF KITin 1900 HF
Netzspannung S0Hz 1x230V 1x230V 1x230V
Schweifstrombereich 10-140A 10-160A 10-180A
Leerlaufspannung 88V 88V 88V
ED 45% 40%%* 140A* 160A 180A
ED 60% 120A 120A 150A
ED 100% 95A 95A 110A
Netzsicherung 16A 16A 20A
Schutzart IP23S 1P23S P23 S
MaBe L x B xH 390x143x245
Gewicht kg 6,6 | 6,7 | 7,1
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nastavit’ v rozmedzi 0 az 500 Hz.

SET

Metoda TIG/TIG HF - nastaveni hodno-
ty horného pridu pero funkcii pulzicie

Opakovanym stlacovanim tlacidla SET
rozsviette LED diddu Iw (obr. 2 poz. 1).
Asi na 6 sec. zostanu svitit LED diddy,
jak je zobrazené na obrazku. Behom toh-
to mozeme nastavit’ kodérem (obr. 2 poz.
18) hodnotu horného priidu. Hodnotu je
mozné nastavit od 5SA az do nastavené
hodnoty maximalneho zvéracieho prudu.

SET

Metéda TIG/TIG HF - nastaveni hod-
noty spodného pridu pero funkcii pul-
zicie

Opakovanym stlacovanim tlacidla SET
rozsviette LED diddu 12 (obr. 2 poz. 14).
Asi na 6 sec. zostanu svitit LED diddy,
jak je zobrazené na obrazku. Behom toh-
to mézeme nastavit’ kodérem (obr. 2 poz.
18) hodnotu spodného pradu. Hodnotu je
mozné nastavit od SA az do nastavené
hodnoty maximalneho pridu stroje. Nie
je mozné vsak nastavit’ viac, nez je aktu-
alny zvaraci prad. Hodnota je udavana
v ampéroch.

SET

Metoda TIG/TIG HF — nastaveni doby
dobehu zvaracieho pridu

Opakovanym stlacovanim tlac¢idla SET
rozsviet'te LED diédu (obr. 2 pozicie 15).
Asi na 6 sec. zostanu svitit LED diddy,
jak je zobrazené na obrazku. Behom toh-
to mézeme nastavit’ kodérem (obr. 2 po-
zicie 18) ¢as, po ktory bude klesat’ prad
z hodnoty zvaracieho pradu na prad kon-
covy. Cas je vyjadreny hodnoty 0,1 az
10,0 a udava sa v sekundach.

SET

Metéda TIG HF - nastaveni predfuku
plynu

Opakovanym stlacovanim tlac¢idla SET
rozsviette LED diodu (obr. 2 pozicie 2).
Asi na 6 sec. zostanu svitit LED diddy,
jak je zobrazené na obrazku. Behom toh-
to mozeme nastavit' kodérem (obr. 2 po-
zicie 18) ¢as predfuku plynu. Cas je vy-
jadreny hodnoty 0,1 az 10,0 audava sa
v sekundach.

SET

Metéda TIG/TIG HF - nastaveni doby
nabehu zvaracieho pridu

Opakovanym stlacovanim tlac¢idla SET
rozsviette LED diodu (obr. 2 pozicie 3).
Asi na 6 sec. zostanu svitit LED diddy,
jak je zobrazené na obrazku. Behom toh-
to mézeme nastavit’ kodérem (obr. 2 po-
zicie 18) ¢as, po ktory bude stipat’ prad
na nastavenou hodnotu zvaracieho pradu.
Cas je vyjadreny hodnoty 0,1 az 10,0
a udava sa v sekundach.
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SET

Metéda TIG/TIG HF - nastaveni do-
fuku plynu

Opakovanym stlatovanim tlacidla SET
rozsviette LED diodu (obr. 2 pozicie 17).
Asi na 6 sec. zostant svitit LED diddy,
jak je zobrazené na obrazku. Behom toh-
to mézeme nastavit’ kodérem (obr. 2 po-
zicie 18) &as dofuku plynu. Cas je vyjad-
reny Cislom 0,5 az 15,0 audava sa
v sekundach.

el
-

@ PULS

SET

Nastaveni reZzimu zvarani dvojtakt
Pokut nesvéti LED didda (poz. 11 obr. 2)
je aktivni funkcie dvojtakt. Tuto funkcii
moézeme vyuzivat' v spojeni s metédou
TIG a TIG HF a v kombinacii s funkcii
PULS. Funkcii zvolime opakovanym
stlacovanim tlacidla FNC (poz. 10 obr.
2).

o1t
@ @ CYCLE
@ PULS

Signalizacie funkcie $tvortakt CYCLE

Sucasne svietiaci LED diody (poz. 11 a
12 obr. 2) signalizuju zapnuti funkcie
Stvortakt v spojeni s funkcii CYCLE. Tu-
to funkcii mézeme vyuzivat' v spojeni
s metdodou TIG a TIG HF. Funkcii zvo-
lime opakovanym stlacovanim tladidla
FNC (poz. 10 obr. 2).

Signalizicie funkcie Stvortakt PULS
Sucasne svietiaci LED didédy (poz. 11 a
13 obr. 2) signalizuju zapnuti funkcie
Stvortakt v spojeni s funkcii PULS. Tuto
funkcii moézeme vyuzivat v spojeni
s metédou TIG a TIG HF. Funkcii zvo-
lime opakovanym stlacovanim tlacidla
FNC (poz. 10 obr. 2).

11
@ ® CYCLE
°uLS

Metéda TIG/TIG HF - nastaveni hod-

noty druhého pridu pero funkeii cycle
Stvortakt

Opakovanym stlatovanim tla¢idla SET
rozsviette LED dioédu 12 (obr. 2 pozicie
14). Asi na 6 sec. zostanu svitit LED
diddy, jak je zobrazené na obrazku. Pri
tom modzeme nastavit kodérem (obr. 2
pozicie 18) hodnotu druhého pradu.
Hodnotu je mozné nastavit od 5A az do
nastavené hodnoty maximalneho pradu
stroje. Nie je mozné vsak nastavit’ viac,
nez je aktualny zvaraci prad. Hodnota je
udavana v ampéroch.

POZNAMKA:

Nastavené
krom hodnoty zvaracieho prudu, nie je
mozné menit’ v priebehu zvarani.

hodnoty,

Nipis Err

Napis na displeji Err znamena, Ze doslo
k zapdsobeni tepelné ochrany zvéracieho
stroje (prehrati). Stroj nebude reagovat’
na ziadna tlacidla a nebude fungovat do

(" stowensky

-30-

| KITin 1500-1900HF )

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 fol-
lows:
1. Check the value of the supply volt-
age
2. Check that the power cable is per-
fectly 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 de-
fective:
o The switch that supplies the machine
o The plug socket in the wall
e The generator switch
NOTE: Given the required technical
skills necessary for the repair of the gen-
erator, in case of breakdown we advise
you to contact 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 at the top and
4 screws in the both sides and take
off 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

5. Serial number of the machine

Example: 2 pcs., code 30451 ventilator,
for machine KITin 1500HF, 1x230V
50/60Hz, serial number ...

(@
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BASIC RULES DURING WELDING

BY TID METHOD

1. Purity - grease, oil and other impuri-
ties 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 - demage of the tip of tungsten elec-
trode causes broken burning of the arc.
Errors can be also caused by bad leading
of the welding torch and bad adding of
additional material.

Prior to welding

IMPORTANT: before switching on the
welder, check once again that the voltage
and frequency of the power network cor-
respond to the rating plate.

1.  Adjust the welding current using the
panel potentiometer (pos. 18 fig. 1).

2. Adjust the PROCESS switch (pos.5
fig. 1) to the most suitable position
according to the type of welding to
be carried out.

3. Turn on the welder by selecting pos.
1 on the supply switch (pos. 18 fig.
1)

4. The display shows that the welder is
switched on and ready to be oper-
ated.

Maintenance

WARNING: Before carrying out any in-
spection 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 fore-
seen level of safety.

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

THE GENERATOR

As these systems are completely static,
proceed as follows:

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.

Make periodical inspections in order
to individuate worn cables or loose
connections that are the cause of over-
heating.

Periodical revision inspection of the
machines has to be done once in a half
of year by an authorised staff in accord
with CSN 331500, 1990 and CSN
056030, 1993.

( eneusH
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doby, nez dojde k ochladeni stroje a zo-
pnuti teplotného ¢idla.

®1:
® PULS

Signalizicia - - -

- - - na displeji  signalizuje, ze doslo
k aktivacii funkcie antistick (obmedzenie
zvaracieho prudu z déovodu skratu na vy-
stupu), napriklad prilepeni elektrody.

ZVARANIE METODOU MMA

V tabulke ¢. 4 st uvedené vSeobecné
hodnoty pre vol'bu elektrody v zavislosti
od jej priemeru a hrubky zakladného
materialu. Hodnoty pouzitého prudu st
vyjadrené v tabulke s prislusnymi elek-
trddami pre zvaranie nelegovanej a niz-
kolegovanej ocele. Tieto udaje su iba in-
formativne. Pre presné nastavenie zvara-
cich parametrov sa riad’te pokynmi vy-
robcu elektrod. Pouzity zvaraci prad je
zavisly od polohy zvarania, typu spoja,
hrabky a rozmerov zvaranych sucasti.

Tabulka ¢. 4
Sila zvaraného Priemer elektro-

_materiilu (nm) ____dy (mm)

Tabulka ¢. 5

Priemer elektro- | Svarovaci priad
dy (mm) (A)
1,6 30-60
2 40-75
2,5 60-110
3,25 95-140
4 140-190
5 190-240
6 220-330

1,5-3 2

3-5 2.5

5-12 3,25
Vice jak 12 4

Velkost zvaracieho prudu pre rozne prie-

mery elektrod je uvedena v tabul’ke 5.

Pre rézne polohy zvarania si vyberte

z uvedeného intervalu zvéaracieho pradu

nasledujuce hodnoty:

e  pre vodorovné zvaranie - 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
suCasti - nizSie hodnoty v ramci
uvedené¢ho intervalu

Priblizny vypocet priemerného pradu

pouzivaného pri zvarani elektrodami pre

beznu ocel’ je mozné urobit’ nasleduju-

cim vzorcom:

[=50x (@e—1)

Kde je:
I = intenzita zvaracieho pridu
e = priemer elektrody

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

DrzZanie elektrody pri zvarani:

Obrazok 4

( stovensky
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Priprava zikladného materiilu:

V tabul’ke 6 st uvedené hodnoty pre pri-
pravu materialu. Rozmery urcite podla
obrazka 5.

—< >
ALa ke

Obrazek 5
Tabul’ka 6

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

ZVARANIE METODOU TIG
Zvéracie invertory KITin umoziuju zva-
rat’ metédou TIG s dotykovym Startom.
Metoda TIG je velmi efektivna predo-
v§etkym pre zvaranie nerezovych oceli.
Prepnete prepina¢ metédy zvarania do
polohy pre metédu TIG.

PRIPOJENIE ZVARACIEHO HO-
RAKA A KABLA:

Zapojte zvaraci hordk na minus pol a
zemniaci kabel na plus pdl - priama pola-
rita.

Vyber a priprava wolframovej elek-
trody:

V tabulke 7 s uvedené hodnoty zvara-
cieho priidu a priemeru pre wolframové
elektrody s 2% thoria - Cervené oznace-
nie elektrody.

Tabul'ka 7
Priemer elektro- Svarovaci prud’ (A)
dy (mm)
1,0 15-75
1,6 60-150
2,4 130-240

Tabulka 8
0® Svarovaci prid’ (A)
30 0-30
60-90 30-120
90-120 120-250

Brusenie wolframovej elektréody:
Spravnou vol'bou wolframove;j elektrody
a jej pripravou ovplyvnime vlastnosti
zvaraciecho oblika, geometriu zvaru a Zi-
votnost” elektrody. Elektrodu je potrebné
jemne brisit’ v pozdiznom smere podla
obrazka 7.

Obrazok 8 znazorfiuje vplyv brisenia
elektrody na jej zivotnost’.

\A

Obrazok 7 Obrazok 8

Obrazok 8A - jemné a rovnomerné bri-
senie elektrody v pozdlznom smere - tr-
vanlivost’ az 17 hodin.

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

Parametre pre porovnanie vplyvu sposo-
bu brisenia elektrody su uvedené s pou-
Zitim:

HF zapal'ovanie el. oblika, elektrody O
3,2, zvaraci prad 150A a zvarany mate-
rial - rurka.

Ochranny plyn:

Pre zvéranie metédou TIG je potrebné
pouzit’ Argdn s Cistotou 99,99 %. Mnoz-
stvo prietoku urcite podla tabulky ¢. 9.

Chart 8
) Welding current (A)
30 0-30
60-90 30-120
90-120 120-250

Wolframovu elektrodu pripravte podla
hodnét v tabul’ke 8 a obrazka ¢. 6.

Obrazok 6 @/E
\Z

Tabulka 9

Zvar. | Priemer | Svafovaci hubice | Prietok

prad’(A) elektrédy | n° @ mm plynu I/min
6-70 1,0mm | 4/5 6/8,0 5-6

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

120-240 | 24 mm | 6/7 | 9,5/11,0 7-8
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Sharpening of tungsten electrode:

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

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

life. _
V )
A ..r B

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 sharp
ening in vertical direction - durability up
to 5 hours

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

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

PROTECTIVE GAS

For welding by method TIG it is neces-
sary 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

Tabulka 9

Welding| Electrode | Welding nozzle |Gas fol-|

o

current | diameter n & mm low
(A) 1/min

6-70 | 1,0mm | 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 | 24mm | 6/7 [9,5/11,0 | 7-8

HOLDING OF THE WELDING

TORCH DURING WELDING
0 o
(2 é?
position w (PA) position h (PB)

position s (PF)

20 - 30°

7 _ 1540

-—
~
10-30°] =/
| Z SN

PREPARATION OF BASIC MATE-
RIAL

In table 10 there are given values for
preparing material. Sizes shall be deter-
mined according to picture 8.

<2

Picture 8 A—M—fd ?a t
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Table 10
S a d
(mm) (mm) (mm) ©)
0-3
3 0 0,5 (max) 0
4-6 1-1,5 1-2 60
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Table no. 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 ver-
tical upwards welding
Medium for overhead welding
Low for vertical downwards welding
and for joining small pre-heated
pieces
A fairly approximate indication of the av-
erage current to use in the welding of
electrodes for ordinary steel is given by
the following formula:
I=50x (De-1)
Where:
I= intensity of the welding current
e= electrode diameter
Example:
For electrode diameter 4 mm

=50x(4-1)=50x3=150A

Holding and position of the electrode
during the welding
Picture 4

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

—S 2

Picture 5 4—'u—7d 1a

ol

Chart 6
s a d ad
(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 1500HF to
KITin 1900HF enable welding by TIG
method with touch start and TIG HF with
touchless start. Both methods enable
welding in two-cycle time mode and
four-cycle time mode.

CONNECTING WELDING TORCH
AND EARTHING CABLE

Turn on the welding torch on minus pole
and the earthing cable on plus pole — di-
rect polarity. Connect the gas hose in the
gas quick coupler and then connect the
connector. Connecting the connector on
the welding torch should be given to the
trained and qualified staff. Scheme of
connecting the connector is in el. scheme
on page 11.

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 elec-
trode.

Chart 7
Diameter of elec- Welding current
trode (mm) (A)
1,0 15-75
1,6 60-150
2,4 130-240

Tungsten electrode shall be prepared ac-
cording to the values in table 8 and pic-
ture number 5.

Picture 6 DQ
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Drzanie zvaracieho horika pri zvara-
ni:

%,

450

pozicia w (PA) pozicia h (PB)

pozicia s (PF)

20 - 30°

15 - 40°
EdlAS

<

~
10-30°] =/
[

A N

Priprava zakladného materialu:

V tabulke 10 si uvedené hodnoty pre
pripravu materialu. Rozmery urcite pod-
l'a obrazka 8.

—< > Jt

Obrazok 8
Tabul’ka 10
S a d
(mm) ‘ (mm) (mm) © ‘
0-3 0 0 0
3 0 0,5(max) 0
4-6 1-1,5 12 60

Zakladné pravidla pri zviarani meto-

dou TIG:

e Cistota — oblast zvaru pri zvérani
musi byt’ zbavend mastnoty, oleja a
ostatnych necistot. Taktiez je po-
trebné dbat’ na Cistotu pridavného

materialu a Cisté rukavice zvaraca
pri zvarani.

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

e Typ a priemer wolframovych elek-
trod - je potrebné vybrat’ podla vel-
kosti prudu, polarity, druhu zaklad-
ného materialu a zlozenia ochranné-
ho plynu.

e  Brusenie wolframovych elektréd -
zaostrenie $picky elektrody by malo
byt v pozdiznom smere. Cim je
drsnost’ povrchu $pi¢ky mensia, tym
kl'udnejsie hori el. oblik a tym vac-
Sia je trvanlivost’ elektrody.

e Mnozstvo ochranného plynu - je po-
trebné prispdsobit’ podla polohy
zvarania, popr. velkosti plynovej
hubice. Po skonceni zvarania musi
prudit’ ochranny plyn dostato¢ne dl-
ho z dovodu ochrany materidlu a
volframovej elektrody pred oxida-
ciou.

Typické chyby TIG zvirania a ich
vplyv na kvalitu zvaru:

Zvaraci prad je prilis:

nizKy - nestabilny zvaraci obluk

vysoky - poruSenie Spicky volframovej
elektrody vedie k nekl'udnému horeniu
obluka.

Dalej mozu byt chyby sposobené zlym
vedenim zvaracieho hordka a zlym pri-
davanim pridavného materialu.

Prv nez zacnete zvarat’

DOLEZITE: pred zapnutim zvaracky

skontrolujte eSte raz, ¢i napdtic a frek-

vencia elektrickej siete zodpoveda vy-

robnému Stitku.

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

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

( stovensky
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3. Svietiaci displej ukazuje, Ze zdroj
KITin je zapnuty a pripraveny na
pouzitie.

Udrzba

VAROVANIE: Predtym, neZ urobite
akykolvek zasah vo vnutri zdroja KI-
Tin, odpojte ho od el. siete! Opravy
zvaracieho stroje je opravneny preva-
dzat’ iba pracovnik s odbornou kvali-
fikacii!

NAHRADNE DIELY

Originalne nahradné diely boli $pecialne
navrhnuté pre zdroje KITin. Pouzitie ne-
origindlnych nahradnych dielov moze
sposobit’ rozdielnosti vo vykone alebo
redukovat’ predpokladani uroven bez-
pecnosti. Vyrobca odmieta prevziat’ zod-
povednost’ za pouzitie neoriginalnych
nahradnych dielov.

ZDROJ ZVARACIEHO PRUDU
Ked’ze su tieto zariadenia uplne statické,
dodrzujte nasledujuci postup:

e  Pravidelne odstrafiujte nahromadena
$pinu a prach z vnitornej Casti zdro-
ja s pouzitim stlateného vzduchu.
Nesmerujte vzduchovu trysku pria-
mo na elektrické komponenty, aby
ste zabranili ich poskodeniu.

e  Vykonavajte pravidelné preventiv-
ne prehliadky, aby ste zistili opot-
rebovanost’ zvaracich kablov alebo
uvolnenych spojov, ktoré st prici-
nou prehrievania a mozného posko-
denia zdroja.

e U zvaracich zdrojov je potrebné ro-
bit' periodicki reviznu prehliadku
poverenym pracovnikom.

Upozornenie na mozné prob-

lémy a ich odstranenie
Privodny sietovy kabel, predlzovaci ka-
bel a zvaracie kable su povazované za
najcastejSie pri¢iny problémov.
V pripade naznaku problémov postupujte
nasledovne:

1. Skontrolujte hodnotu dodavaného
sietového napétia
2. Skontrolujte, ¢i je privodny kabel
dokonale pripojeny k zastrcke a
hlavnému vypinacu
3. Skontrolujte, ¢i su poistky alebo is-
ti¢ v poriadku
4. Ak pouzivate predlzovaci kabel,
skontrolujte jeho dizku, prierez a
pripojenie
5. Skontrolujte, ¢i nasledujice casti
nie st vadné:
¢ hlavny vypina¢ rozvodne;j siete
e napéjacia sietova zastrcka
e hlavny vypina¢ zdroja
POZNAMKA: Aj ked’ mate pozadované
technické zruénosti nevyhnutné na opra-
vu zdroja, doporucujeme vam v pripade
poruchy kontaktovat’ vyskoleny personal
a naSe servisné - technické oddelenie.

Postup pri demontazi a mon-

tazi zdroja

Postupujte nasledovne:

e Pred odmontovanim boénych kryta
vzdy odpojte privodni kabel z sitové
zasuvky!

e Uvolnite 2 skrutky na hornej strane
a 4 skrutky na bocich krytu a dajte
ich dole.

e Pri zostaveni zdroja postupujte opac-
nym spdsobom.

Objednanie nahradnych die-

lov

Pre bezproblémové objednanie nahrad-

nych dielov uvadzajte:

1. Objednavacie ¢islo dielu

2. Nazov dielu

3. Typ zdroja

4. Napajacie napitie a kmitocet uve-
deny na vyrobnom $titku

5. Vyrobné ¢islo zdroja

Priklad: 1 kus obj. ¢islo 30451 ventila-

tor pre stroj KITin 1500HF, 1x230V

50/60 Hz, vyrobni ¢islo ...

(" stowensky
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Method TIG/TIG HF - adjustment of
the second current value for cycle
function four-cycle

By pressing the button SET repeatedly,
lit up LED diode 12 (picture 2, position
14). For about 6 seconds LED diodes
remain glowing, as it is shown in the pic-
ture. During this time the value of the
second current can be adjusted with the
coder (picture 2, position 18). The value
can be adjusted from 5A up to the ad-
justed value of maximum current of the
machine. However, you cannot adjust
more than the present welding current.
Value is given in amperes.

it

@ e

® PULS

SET

NOTE: Adjusted values, except the
value of welding current, cannot be
changed during the welding process.

Sign Err
The sign Err on the display means that

there has been an activity of the tempera-
ture protection of the welding machine
(overheating). The machine will not react
to any button until the machine is cooled
down and the temperature sensor
switches on.

Signaling - - -

- - - on the display it is signalised that
function anti stick has been activated
(limiting the welding current for the rea-
son of output short-circuit), for example

sticking of the electrode.

WELDING PARAMETERS - METH-
OD MMA

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 allois. 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 no. 3
WELDING ELECTRODE
THICKNES (mm)
1,5-3 2
3-5 2,5
5-12 3,25
more than 12 4

In chart number 4 general values for
electrode choice are given, depending on
its diameter and the thickness of the ba-
sic material. Values of used current are
given in the chart with particular elec-
trodes for welding common steal and
low-doped alloys. These values do not
have an absolute value and they are in-
formative only. For a precise choice refer
to the instructions given by the electrode
producer. The used current depends on
the welding position and type of the weld
and is increased according to the thick-
ness and size of the part.
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Method TIG HF - adjustment of gas
pre-blow

By pressing the button SET repeatedly,
lit up LED diode (picture 2 position 2).
For about 6 seconds LED diodes remain
glowing, as it is shown in the picture.
During this time the coder can adjust
(picture 2 position 18) time of gas pre-
blow. Time is expressed in numbers 0,1
up to 10,0 and is given in seconds.

SET

Method TIG/TIG HF — adjustment of
starting time of welding current

By repeated pressing the button SET lit
up LED diode (picture 2 position 3). For
about 6 seconds LED diodes remain
glowing, as it is shown in the picture.
During this time we can adjust with the
use of the coder (picture 2 position 18)
time of current increase up to the ad-
justed value of welding current. Time is
expressed in numbers 0,1 up to 10,0 and
is in seconds.

SET

Method TIG/TIG HF - adjustment of
gas after-blow

By pressing the button SET repeatedly,
lit up LED diode (picture 2 position 17).
For about 6 seconds LED diodes remain
glowing, as it is shown in the picture.
During this time the time of gas after-
blow can be adjusted with the coder (pic-
ture 2 position 18). Time is expressed in
numbers 0,5 up to 15,0 and is presented
in seconds.

SET

Adjustment of two-cycle welding mode
If LED diode (position 11 picture 2) is
not on, function two-cycle is active. This
function can be used with the connection
with methods TIG and TIG HF and com-
bined with function PULS. Function can
be chosen by pressing the button FNC
(position 10 picture 2) repeatedly.

[ IS
@ CYCLE

@ PULS

Signalization of four-cycle function
CYCLE

At the same time glowing LED diodes
(position 11 a 12 picture 2) signalise
turning function four-cycle on with the
connection with function CYCLE. This
function can be used with the connection
with methods TIG and TIG HF. Function
is chosen by pressing the button FNC
(position 10 picture 2) repeatedly.

Signalization of four-cycle function
PULS

At the same time glowing LED diodes
(position 11 a 13 picture 2) signalise
turning function four-cycle on with the
connection with function PULS. This
function can be used with the connection
with methods TIG and TIG HF. Function
is chosen by pressing the button FNC
(position 10 picture 2) repeatedly.

3
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Table 1

Technical data

KITin 1500 HF

Introduction

Thank you for purchasing one for our
products. Before using the equipment
you should carefully read the instructions
included in this manual. In order to get
the best performance from the system
and ensure that its parts last as long as
possible, you must strictly follow the us-
age instructions and the maintenance
regulations included in this manual. In
the interest of customers, you are rec-
ommended to have maintenance and,
where necessary, repairs carried out by
the workshops of our service organisa-
tion, since they have suitable equipment
and specially trained personnel available.
All our machinery and systems are sub-
ject to continual development. We must
therefore reserve the right to modify their
construction and properties.

Description

KIT in 1500HF up to 1900HF are profes-
sional welding invertors designed for
welding by MMA method (coated elec-
trode) and TIG with touch and touchless
HF start (welding in protective atmos-
phere with unmelting electrode). In other
words, they are sources of welding cur-
rent with steep characteristics. Inventors
are solved as portable sources of welding
current. Machines are equipped with a
strap to make manipulation and carrying
casier. Welding invertors KITin are

KITin 1700 HF KITin 1900 HF

Input voltage 50 Hz 1x230V 1x230V 1x230V
Welding current range 10-140A 10-160A 10-180A
Open voltage circuit 88V 88V 88V
Duty cycle 45% 40%* 140A* 160A 180A
Duty cycle 60% 120A 120A 150A
Duty cycle 100% 95A 95A 110A
Protection degree - slowly 16A 16A 20A
Protection class P23 S P23 S P23 S
Diameters LxWxH 390x143x245
Weight kg 6,6 | 6,7 | 7,1
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constructed with utilization of high-
frequency transformer with ferrite core,
transistors and digital control. For MMA
method they are equipped with electronic
functions HOT START - adjustable
within 0 up to 0,5 sec. (for easier striking
the arc), ANTI STICK (which prevents
sticking the electrode, its activation is
shown on display by symbols ---) and
ARC FORCE enables automatic setting
up the dynamics of el. arc. For TIG
method they are equipped with HF con-
tactless striking the arc and digital con-
trol for all parameters with a possibility
of welding in modes PULSE, CYCLE
and four-time cycle.

Machines KITin are mainly designed for
production, maintenance and assembly.
Welding machines KITin are in accord
with appropriate standards and regula-
tions of European Union and the Czech
Republic.

Technical data
The general technical data of the ma-
chines are summarised in table 1.

Usage limits

(EN 60974-1)

The use of a welder is typically discon-
tinuous, in that it is made up of effective
work periods (welding) and rest periods
(for the positioning of parts, the replace-
ment of wire and underflushing opera-
tions etc. This welder is dimensioned to
supply a 140, 160 and 180 A nominal
current in complete safety for a period of
work 45% or 40% of the total usage
time. The regulations 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. This
is indication of switch on ,,Err" on dis-
play (pos.4 pict. 1). After several minutes

reach to the cooling and the notice will
be cut off automatically and the welder is
ready for use again. Machines KITin are
constructed in compliance with the IP 23
S protection level.

Welding machines KITin A
must be used for welding and

not for other improper uses. Never use the
welding machines with its removed cov-
ers. By removing the cover’s the cooling
efficiency is reduced and the machine can
be damaged. In this case the supplier does
not take his responsibility for the damage
incurred and for this reason you cannot
stake a claim for a guarantee repair. Their
use is permitted only by trained and ex-
perienced persons. The operator must ob-
serve ISO/IEC 60974-1, ISO/IEC 050601,
1993, ISO/IEC 050630, 1993 safety stan-

dards in order to guarantee his safety and
that of third parties.

Safety standards

DANGERS WHILE WELDING AND

SAFETY INSTRUCTIONS FOR
MACHINE OPERATORS ARE
STATED:

CSN 05 06 01/1993 Safety regulations
for arc welding of metals. CSN 05 06
30/1993 Safety rules for welding and
plasma cutting. The welding machine
must be checked through in regular in-
spections according to CSN 33
1500/1990. Instructions for this check-up,
see Paragraph 3 Public notice CUPB num-
ber 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 activ-
ity with the risk of a fire. Welding in
places with flammable or explosive
materials is strictly forbidden.

(@
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lit up LED diode (picture 2 position 2).
For about 6 seconds LED diodes remain
glowing as shown in the picture. During
this time the coder (picture 2 position 18)
can adjust time of gas pre-blow. Time is
given in numbers 0,1 up to 10,0 and it is
in seconds.

SET

Method TIG/TIG HF - adjustment of
pulse frequency between upper and
lower current

By pressing the button SET repeatedly,
lit up at the same time LED diodes Iw
and 2 (picture 2 positions 14 and 1). For
about 6 seconds LED diodes remain
glowing as shown in the picture. During
this time the coder (picture 2, position
18) can adjust value of pulse frequency.
The value can be adjusted within the
range of 0 up to 500 Hz.

SET

Method TIG/TIG HF — adjustment of
upper current value for pulse function

By pressing the button SET repeatedly,
lit up LED diode Iw (picture 2, position
1). For about 6 seconds LED diodes re-
main glowing, as it is shown in the pic-
ture. During this time value of upper cur-
rent can be adjusted with the coder (pic-
ture 2, position 18). The value can be ad-
justed from 5A up to the adjusted value
of maximum welding current.

SET

Method TIG/TIG HF — adjustment of
lower current value for pulse function
By pressing the button SET repeatedly,
lit up LED diode 12 (picture 2 position
14). For about 6 seconds LED diodes
remain glowing, as it is shown in the pic-
ture. During this time value of lower cur-
rent can be adjusted with the coder (pic-
ture 2 position 18). The value can be ad-
justed from SA up to the adjusted value
of maximum current of the machine.
However, you cannot adjust more than
the present welding current. Value is
given in amperes.

Method TIG/TIG HF — adjustment of
the time of welding current run out

By pressing the button SET repeatedly,
lit up LED diode (picture 2 position 15).
For about 6 seconds LED diodes remain
glowing, as it is shown in the picture.
During this time the coder can set up
(picture 2 position 18) the time of current
decrease from value of welding current
to end current. Time is expressed in
numbers 0,1 up to 10,0 and is given in
seconds.

o1t
® cvoe
@ PULS

SET
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touch start). Activation of the arc is car-
ried out with a high voltage discharge
without a contact of the electrode and the
welding material. Methods can be chosen
by pressing the button MET repeatedly
(pos. 6 pic. 2).

By pressing the button METHOD (posi-
tion 6 picture 2), adjust method TIG HF
(LED diode is glowing position 5 picture
2). With this method the following pa-
rameters can be adjusted:
- time of gas pre-blow in seconds
- time of starting the welding current in
seconds
- welding current in A
- time of the decrease from welding cur-
rent to end current in seconds
- end current in seconds
- time of after-blow of gaseous shield in
seconds
And the following functions can be cho-
sen:
e two-cycle
e four-cycle
e CYCLE
PULS
A possibility of adjustment of all the pa-
rameters is enabled after pressing the
button SET (position 4 picture 2) with
the coder (position 18 picture 2). Glow-
ing LED diode indicates the parameter
whose values can be adjusted at that
moment. If the parameters are not be
chosen within 7 seconds and the coder is
not regulated, the machine turns into the
adjustment state of welding current in an
automatic way. LED diode Iw (position 1
picture 2) is lit up.
Function four-cycle can be recalled by
pressing the button FNC repeatedly.
Turned on function four-cycle is indi-
cated by lit up LED TIG HF and

four-cycle (pic. 2 pos 5 and 11).

Method TIG/TIG HF - adjustment of
welding current

By repeated pressing the button SET, lit
up LED diode Iw (picture 2 position 1),
as it is shown in the picture. Set the
welding value with the coder (picture 2
position 18). The current can be adjusted
from 5A up to the value of maximum
welding current.

The value of welding current can also be
changed during the welding.

With the remote control (buttons
UP/DOWN) the value of welding current
can be changed in all welding methods.

SET

Method TIG/TIG HF - adjustment of
end current value

By pressing the button SET repeatedly,
lit up LED diode Ir (picture 2 position
16). For about 6 seconds LED diodes
remain glowing as shown in the picture.
During this time the coder (picture 2 po-
sition 18) can adjust the end current
value. The value can be adjusted from
SA up to the value of maximum current
of the machine. However, you cannot ad-
just more than the present welding cur-
rent. Value is given in amperes.

o1t
-

® PULS

SET

Method TIG HF - adjustment of gas

pre-blow
By pressing the button SET repeatedly,
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There must always be fire extinguishers
in the welding place. Attention! Sparks
can cause an ignition many hours after
the welding has been finished, especially
in unapproachable places.

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

SECURITY OF WORK WHILE
WELDING OF METALS CONTAIN-
ING LEAD, CADMIUM, ZINK,
MERCURY 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 spe-
cific regulations!!!

e In spaces with the risk of an explo-
sion there are specific regulations
valid.

Before any interference in electrical

part, removing the cover or cleaning it

is necessary to switch off the machine
from the supply.

ELECTRICAL SHOCK A

PREVENTION

e Do not carry out repairs
with the generator live

e Before carrying out any mainte-
nance or repair activities, disconnect
the machine from the mains.

e  Ensure that the welder is suitably
earths.

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

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

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

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

e  Never directly touch live parts. Af-
ter use, carefully replace the torch or
the electrode holding grippers,
avoiding contact with the parts con-
nected 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 or-
der to avoid toxic gases being re-
leased. Always air the work area.

e Do not weld in places where gas
leaks are suspected or close to inter-
nal combustion engines.

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

PROTECTION FROM @
RADIATION, BURNS
AND NOISE

e Never use broken or defective pro-
tection masks

( eneusn |
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AVOIDANCE OF FLAMES

AND EXPLOSIONS

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

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

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

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

Pay attention that the eyes of nearby
persons are not damaged by the ul-
traviolet rays produced by the weld-
ing arc

Always use protective overalls,
splinter-proof glasses and gloves
Wear protective earphones or ear-
plugs

Wear leather gloves in order to
avoid burns and abrasions while
manipulating the pieces.

Remove all combustibles from the
workplace

Do not weld close to inflammable
materials or liquids, or in environ-
ments saturated with explosive gas-
ses

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

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

Do not weld a recipient without first
determining what it has contained.
Even small traces of an inflammable
gas or liquid can cause an explo-
sion.

e Never use oxygen to degas a con-
tainer.

e Avoid gas-brazing with wide cavi-
ties that have not been properly de-
gassed.

e Keep a fire extinguisher close to the
workplace

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

RISKS DUE TO ELECTRO-

MAGNETIC FIELDS

e  The magnetic field
generated by the machine can be
dangerous to people fitted with
pace-makers, hearing aids and simi-
lar equipment. Such people must
consult their doctor before going
near a machine in operation.

e Do not go near a machine in opera-
tion with watches, magnetic data
supports and timers etc. These arti-
cles may suffer irreperable damage
due to the magnetic field.

e This KITin equipment complies
with the set protection requirements
and directives on electromagnetic
compatibility (EMC). In particular,
it complies with the technical pre-
scriptions of the EN 50199 standard
and is foreseen to be used in all in-
dustrial spaces and not in spaces for
domestic use. If electromagnetic
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 introduce suitable filters
into the supply line.

o
MATERIALS AND 3 )
DISPOSAL
e  These machines are built with mate-
rials that do not contain substances
that are toxic or poisonous to the
operator.

(@
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e four-cycle

e CYCLE

e PULS
There is a possibility of setting all the pa-
rameters after pressing the button SET
(position 4 picture 2) with the coder (po-
sition 18 picture 2). Glowing LED diode
indicates the parameter whose values can
be adjusted at that moment. If the pa-
rameters are not chosen within 6 seconds
and the coder is not regulated, the ma-
chine turns into the adjustment state of
welding current in an automatic way.
LED diode Iw (position 1 picture 2) will
be lit up.

FUNCTION TWO-CYCLE

Function two-cycle is active if LED di-
ode (picture 2 position 11) is not glow-
ing. LED diode can be turned off by
pressing the button FNC (picture 2 pos.
10) repeatedly.

{ JN
@ @ CYCLE

@ PULS

With turned on function two-cycle and
TIG with touch start, the machine is op-
erated in the following way: electric arc
is ignited with the contact of the elec-
trode and the welding material and press-
ing the torch button. The current will be
increased in an automatic way according
to the adjusted time of the starting up to
the value of the adjusted welding current.
The torch button must be pressed all the
time. After releasing the button, the
welding current will decrease in an
automatic way up to the value If depend-
ing on the adjusted time of the decrease
and will switch off when there is the
value adjusted for If.

FUNCTION FOUR-CYCLE

LED diode (position 11, picture 2) sig-
nalizes function four-cycle. This function
can be used with the connection with
methods TIG and TIG HF. Function can

be chosen by pressing the button FNC
(position10 picture 2) repeatedly.

13
@ CYCLE

@ PULS

With turned on function four-cycle and
TIG with touch start, the machine is op-
erated in the following way: The electric
arc is ignited with the contact of the elec-
trode and the welding material and press-
ing the torch button. The current will re-
main value 20A for all the time the torch
switch is pressed. After releasing the but-
ton, the welding current will increase
automatically up to the adjusted value
Iw. After re-pressing and immediate re-
leasing the torch button, the welding arc
will switch off immediately. However, if
the button is still pressed, the welding
current will start decreasing in an auto-
matic way up to the value Ir and will re-
main this value for all the time the torch
button is pressed.

Function four-cycle is activated by press-
ing the button FNC repeatedly. The
turned on function is indicated by glow-
ing LED diode (picture 2 position 11).
Function two-cycle is active if LED di-
ode is not glowing (picture 2 pos. 11).
Function two-cycle cannot be used with
the connection with function CYCLE.

FUNCTION CYCLE

Two values of welding current are
switched between with the function cycle
by pressing the torch button.

FUNCTION PULS

Switching between two values of current
is carried out with adjusted frequency
with the pulse function in an automatic
way. The ratio of upper and lower cur-
rent in the pulse period is 50% to 50%

METHOD TIG HF (with non-touch
start) LED diode (position 5 picture 2)
signalizes method TIG HF (with non-
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play is lit up and one of LED diodes sig-
nalling the welding method is lit up.
(MMA, TIG with touch ignition or TIG
HF with non-touch ignition). (Position 5,
7 or 8 picture 2) The diode Iw will be on
at the same time (position 1 picture 2)
which marks the welding current or some
of LED diodes (position 11, 12, or 13),
according to the method and function
used for the last time.

ADJUSTMENT OF WELDING PA-

RAMETERS FOR INDIVIDUAL
METHODS
METHOD MMA:

With welding method MMA we have a
possibility to adjust the following pa-
rameters:

- welding current in A

- time of HOTSTART

in seconds

LED diode (position 8 picture 2) signal-
izes method MMA (welding with coated
electrode). Method is chosen by pressing
the button MET repeatedly. (pos.6 pic.2)

activity

Adjustment of welding current — with
glowing LED diode marked as Iw (posi-
tion 1 picture 2) we adjust with the use of
the coder (position 18 picture 2) the
welding current 5-140, 160 or 180 A (ac-
cording to the type of the machine)

Adjustment of HOTSTART time

By pressing the button of method MET
(position 6, picture 2) turn the machine
into method MMA, which is signalized
by LED diode (position 8 picture 2).

By pressing the button SET (position 4
picture 2), we lit LED diode up (position
3 picture 2). For about 6 seconds LED
diodes will remain glowing as shown in
the picture. During this time we can ad-

just with the use of the coder (position 18
picture 2) the time of active hot start
function. Time is expressed with num-
bers 0,0 up to 10,0. With the adjusted
item 0,0 the function hot start is switched
off and with item 10.0 the time is maxi-
mum. It means about 0,5 seconds.

SET

METHOD TIG:

Welding invertors KITin 1500HF - KITin
1900HF enable welding with method TIG
with touch start and TIG HF with non-
touch start. Both methods enable welding
in two-cycle and four-cycle modes.

METHOD TIG (with touch start):

LED diode (pos. 7, pict 2) signalizes
method TIG (with touch start). Activa-
tion of the arc is carried out through the
direct electrode contact with the welding
material. The method is chosen by press-
ing the button MET repeatedly (pos. 6,
picture 2).

o™
k

® FHF

With this method the following parame-

ters can be adjusted:

- time of starting of welding current in
seconds

- welding current in A

- time of decrease from welding current
to end current in seconds

- end current in A

- time of gaseous shield after-blow in
seconds

And the following functions chosen:

e two-cycle

@
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e  During the disposal phase the ma-
chine should be disassembled and
its components should be separated
according to the type of material
they are made from.

DISPOSAL OF USED ﬁ

MACHINERY =

e Collecting places/banks
designed for back withdrawer
should be used for disposal of ma-
chinery put out of operation.

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

STOCKING @

COMPRESSED GASES

e Always avoid contact between ca-
bles carrying welding current and
compressed gases cylinder 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.

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

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

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

HANDLING AND

PLACEMENT OF THE MACHINE
When choosing the position of the ma-

chine placement, be careful to prevent
the machine from conducting impurities
and getting them inside (for example fly-
ing particles from the grinding tool).

Installation

The installation site for the KITin system
must be carefully chosen in order to en-
sure 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  Signalling, control and telephone
cables

e Radio and television transmitters
and receivers

e Computers and control and meas-
urement instruments

e  Security and protection instruments

Persons fitted with pace-makers, hearing
aids and similar equipment must consult
their doctor before going near a machine
in opearation. The equipment’s installa-
tion 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 there-
fore 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“ posi-
tion. Only connect the welder to power
supplies with grounded neutral.

( eneush
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Picture 1

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. Connec-
tion to the power supply must be carried
out using the four polar cable supplied
with the system, of which:
e 2 conducting wires are needed for
connecting the machine to the supply
e the fourth, which is YELLOW
GREEN in colour is used for mak-
ing the ,,EARTH* connection.
Connect a suitable load of normalised
plug to the power cable and provide for
an electrical socket complete with fuses
or an automatic switch. The earth termi-
nal must be connected to the earth con-
ducting wire (YELLOW-GREEN) of the
supply.
NOTE: any extensions to the power cable
must be of a suitable diameter, and abso-
lutely not of a smaller diameter than the
special cable supplied with the machine.

WARNING: KITin 1900HF are - from
their production - equipped with a supply
plug which complies with protection 16A
only. When using these machines with
more than 160A of output current, it is
necessary to change the supply plug for
the plug conforming to the protection of
20A. At the same time this protection
must be in accordance with implementa-

tion and protection in the distribution of
electricity.

Table 2 shows the recommended load
values for retardant supply fuses chosen
according to the maximum nominal cur-
rent supplied to the welder and the nomi-
nal supply voltage.

Table 2
KITin 1500HF 1700HF\ 1900HF
1 Max 45% / «
£40% 140 A | 160 A | 180 A
Instal power | 4,5KVA| SKVA | 5,7KVA|
Protection 16 A 16 A 20A
Supply cable 3x2,25 3x2,25 3x2,25

mm mm mm

Earth cable 16 mm” | 16 mm’ | 16 mm’

Table 3

Extension cable Diameter
1-20m 2,5 mm

Control apparatus

PICTURE 1

Position 1 LED diode welding current
Position 2 Supply cable

Position 3 Gas input connection
Position 4 Digital drawing panel
Position 5 Quick connection - negative
Position 6 Connector of the torch
Position 7 Gas connection - out let
Position 8 Quick connection — positive

(@
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Picture 2

10
11

12
13

14

15
16
17

PICTURE 2

Position 1 Parameters adjustment knob
- Iw

Position 2 LED diode pre gas 0-20 sec.

Position3 LED diode UP slope 0-10
sec.

Position 4  Button the selection of setting

Position 5 LED diode method TIG
with HF start

Position 6 Button of the method

Position 7 LED diode method TIG
with LIFT start

Position 8 LED diode method MMA

Position 9 Display

Position 10 Button regime (four stroke,
CYCLE, PULS)

Position 11 LED diode four stroke

Position 12 LED diode function CYCLE

Position 13 LED diode function PULS

Position 14 LED diode second current
12 5- 150, 170, 190 A

Position 15 LED diode down slope 0-10
sec.

Position 16 LED diode end current
value 5- 150, 170, 190A

Position 17 LED diode post gas 0-20 sec.

Position 18 Mine switch

Connection of the welding

cables
With the machine disconnected from the

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

WELDING PART

The part to be welded must always be
connected to earth in order to reduce elec-
tromagnetic emission. Much attention
must be afforded so that the earth connec-
tion of the part to be welded does not in-
crease the risk of accident to the user or
the risk of damage to other electric
equipment. When it is necessary to con-
nect the part to be welded to earth, you
should make a direct connection between
the part and the earth staft. In thouse
countries in which such a connection is
not allowed, connect the part to be welded
to earth using suitable capacitors, in com-
pliance with the national regulations.

Adjustment of welding pa-

rameters
Adjustment of welding method
After switching the machine on, the dis-
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