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Vstupni napéti 50 Hz 1x230 V
Rozsah svéfeciho proudu 10-150 A
Napéti na prazdno 88V
Zatézovatel 45% 150 A
Zatézovatel 60% 110 A
Zateézovatel 100% 90 A
Jisténi - pomalé char. D 16 A
Kryti 5 P23 S
Rozméry DxSxV 310x143x220 mm
Hmotnost 5,5 kg

2-

Uvod

Vazeny zakazniku, dékujeme Vam za divéru
a zakoupeni naSeho vyrobku. Pfed uvedenim
do provozu si prosim dikladné prectéte
vSechny pokyny uvedené vtomto navodu.
Pro nejoptimalngjsi a dlouhodobé pouziti
musite pfisné dodrzovat instrukce pro pouziti
a udrzbu zde uvedené. Ve VaSem zajmu Vam
doporuc¢ujeme, abyste udrzbu a piipadné
opravy sveéfili nasi servisni organizaci, nebot’
ma dostupné piislusné vybaveni a specialné
vyskoleny personal. Veskeré nase stroje
a zafizeni jsou pfedmétem dlouhodobého
vyvoje. Proto si vyhrazujeme pravo upravit
jejich vyrobu a vybaveni.

Popis

Stroje KUTIL jsou svafovaci invertory urce-
né ke svarovani metodami MMA (obalenou
elektrodou). Tedy jsou to zdroje svafovaciho
proudu se strmou charakteristikou. Invertory
KUTIL jsou feSeny jako pfenosné zdroje
svafovaciho proudu. Stroje jsou opatieny
popruhem pro snadnou manipulaci a snadné
noseni.

Svafovaci invertory KUTIL jsou zkonstruo-
vany s vyuzitim vysokofrekvencniho trans-
formatoru s feritovym jadrem, transistory
a jsou vybaveny elektronickymi funkcemi
HOT START (pro snadnéjsi zapaleni oblou-
ku), ARC FORCE a ANTI STICK (zabratiuje
prilepeni elektrody).

Stroje KUTIL jsou pfedevs§im urceny do
vyroby, Gdrzby, na montaze nebo do domaci
dilny. Svatovaci stroje KUTIL jsou v souladu
s piislusnymi normami a nafizenimi Evrop-
ské Unie a Ceské republiky.

Technicka data
Obecna technicka data stroji jsou shrnuta
v tabulce 1.

Omezeni pouZiti

(CSN EN 60974-1)

Pouziti zdroje svarovaciho proudu je typicky
prerusované, kdy se vyuziva nejefektivnéjsi
pracovni doby pro svarovani a doby klidu pro
umisténi svafovanych ¢asti, pfipravnych
operaci apod. Tyto svafovaci invertory jsou
zkonstruovany zcela bezpetné k zatézovani
max. 150A nominalniho proudu po dobu

ES PROHLASENI O SHODE / ES VYHLASENIE O ZHODE

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

674 01 Tiebid

DIC: CZ25544390

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

prehlasujeme na svoju vyluénu zodpovednost, ze vyrobky dolu uvedené spliuji poziadavky
zékona 168/1997 Zb., v poslednom zneni a zakona 169/1997 Zb. v poslednom zneni a nariadenie
vlady 17/2003, 18/2003, 24/2003.

Typy:
Typy:

KUTIL 149

Popis elektrického zafizeni:

Popis elektrického zariadenie:
Svafovaci invertorové stroje
Zvaraci invertorové stroje

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

Posledni dvojcisli roku, v némz bylo na vyrobky oznaceni CE umisténo:
Posledni dvojcisle roku, kedy bolo na vyrobky oznaceni CE umiestené:
02

Misto vydani / Miesto vyhlasenia: 20.9.2005

Datum vydani / Datum vyhlasenia: Ttebi¢

Jméno / Meno: Martin Keliar

Funkce / Funkcia: jednatel spolecnosti / jednatel’ spolo¢nosti



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

Vyrobce / Vyrobca
Producer / Produzent

Kiihtreiber, s.r.o.

Nazev a typ vyrobku
Nazov a typ vyrobku
Type

Bennenung und Typ

KUTIL 149

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

Herstellungsnummer der Maschine:

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

Herstellungsnummer PCB:

Datum vyroby

Datum vyroby

Date of production
Datum der Produktion

Kontroloval / Kontroloval

Inspected by / Gepriift von

Razitko OTK
Peciatka OTK
Stamp an signature OTK
Stempel OTK

Zaruéni

list / Zarucny list / Warranty certificate / Garantieschein

Datum prodeje
Datum predaja
Date of sale

Verkaufsdatum

Razitko a podpis prodejce

Peciatka a podpis predajca

Stamp and signature of
seller

Stempel und Unterschrift des|

Verkéufers

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

Datum pievzeti servisem
Datum prevzatia servisom
Date of take-over

Datum Ubernahme durch
Servisabteilung

Datum provedeni opravy
Datum prevzatia z opravy
Date of repair

Datum Durchfiithrung der
Reparatur

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

Podpis pracovnika

Podpis pracovnika
Signature of serviceman
Unterschrift von Mitarbeiter

Poznamky / Poznamky / Note / Bemerkungen

prace 45% zcelkové doby uziti. Smérnice
uvadi dobu zatizeni v 10 minutovém cyklu.
Napf. za 30% pracovni cyklus zatézovani se
povazuji 3 minuty z deseti minutového caso-
vého useku. Jestlize je povoleny pracovni
cyklus piekrocen, bude v dusledku nebez-
peéného piehfati prerusen termostatem,
v zajmu ochrany komponentl svafecky. Toto
je indikovano rozsvicenim zlutého termosta-
tového signalniho svétla na pfednim ovlada-
cim panelu stroje. Po n¢kolika minutach, kdy
dojde k opétovnému ochlazeni zdroje a zluté
signalni svétlo se vypne, stroj je pfipraven
pro opétovné pouziti. Stroje KUTIL jsou
konstruovany v souladu s ochrannou urovni
IP 23 S.

Bezpecnostni pokyny

Svarovaci invertory KUTIL musi byt pouzi-
vany vyhradné pro svafovani a ne pro jiné
neodpovidajici pouziti. Nikdy nepouzivejte
svafovaci stroj s odstranénymi kryty. Odstra-
nénim krytd se snizuje Ucinnost chlazeni
a muze dojit k poSkozeni stroje. Dodavatel
v tomto pfipadé nepiejima odpovédnost za
vzniklou §kodu a nelze z tohoto diivodu také
uplatnit narok na zaruéni opravu. Jejich
obsluha je povolena pouze vyskolenym
a zkuSenym osobam. Operator musi dodrzo-
vat normy CSN EN 60974-1, CSN 050601,
1993, CSN 050630, 1993 a veskera bezped-
nostni ustanoveni tak, aby byla zajisténa jeho
bezpecnost a bezpecnost tieti strany.

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

CSN 05 06 01/1993 Bezpe&nostni ustanoveni
pro obloukové svafeni kovi. CSN 05 06
30/1993 Bezpecnostni piedpisy pro svareni
a plasmové fezani.

Svatecka musi prochazet periodickymi kont-
rolami podle CSN 33 1500/1990. Pokyny pro
provadéni této revize, viz. Paragraf 3 vyhlas-
ka CUPB &.48/1982 sb., CSN 33 1500:1990
a CSN 050630:1993 ¢1. 7.3.

D()DRZUJTE VSEOBECNE PROTIPO-
ZARNI PREDPISY!
Dodrzujte vSeobecné protipozarni piedpisy

pri soucasném respektovani mistnich speci-
fickych podminek.

Svafovani je specifikovano vzdy jako ¢innost
s rizikem pozaru. Svafovani v mistech
s hoflavymi nebo s vybusnymi materialy je
pFisné zakazano. Na svafovacim stanovisti
musi byt vzdy hasici pfistroje.

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

Po ukonceni svafovani nechte stroj minimal-
n¢ deset minut dochladit. Pokud nedojde
k dochlazeni stroje, dochazi uvniti k velkému
narustu teploty, ktera mize poskodit vykono-
vé prvky.

BEZPECNOST PRACE PRI SVAROVA-

NI KOVU OBSAHUJICICH OLOVO,

KADMIUM, ZINEK, RTUT A BERYLI-

UM

Ucinte zvlastni opatfeni, pokud svafujete

kovy, které obsahuji olovo, kadmium, zinek,

rtut’ a berylium:

e U nadrzi na plyn, oleje, pohonné hmoty
atd. (i prazdnych) neprovadéjte svarecské
prace, nebot’ hrozi nebezpe¢i vybuchu.
Svaieni je moZné provadét pouze
podle zvlastnich piredpisi !!!

e V prostorach s nebezpeéim vybuchu
PREVENCE PRED URA-
ZEM ELEKTRICKYM

plati zvlastni predpisy.
PROUDEM

e  Neprovadéjte opravy stroje v provozu
a je-li zapojen do elektrické site.

e  Pred jakoukoli udrzbou nebo opravou
vypnéte stroj z elektrickeé sité.

e Ujistéte se, ze je stroj spravné uzemnén.

e  Svarovaci stroje KUTIL musi byt ob-
sluhovany a provozovany kvalifikova-
nym personalem.

e  Vsechna pfipojeni musi souhlasit
s platnymi regulemi a normami CSN
332000-5-54, CSN EN 60974-1 a zako-
ny zabrafujicimi Grazim.

e  Nesvarujte ve vlhku, vlhkém prostredi
nebo za deste.

e  Nesvaiujte s opotfebovanymi nebo pos-
kozenymi svafovacimi kabely. Vzdy
kontrolujte svafovaci hotak, svarovaci




ZPLODINY A PLYNY PRI
SVAROVANI

OCHRANA PﬁED ZARE-
NiM, POPALENINAMI
A HLUKEM

a napajeci kabely a ujistéte se, ze jejich
izolace neni poskozena nebo nejsou vo-
dice volné ve spojich.

Nesvafujte svafovacim hofakem a sva-
fovacimi a napajecimi kabely, které ma-
ji nedostatecny prufez.

Zastavte svafovani, jestlize jsou hofak
nebo kabely ptehiaté, aby se zabranilo
rychlému opotrebovani izolace.

Nikdy se nedotykejte nabitych casti el.
obvodu. Po pouziti opatrné odpojte sva-
fovaci hofdk od stroje a zabraite kon-
taktu s uzemnénymi ¢astmi.

Zajistéte Cistou pracovni

plochu a odvétravani od

veskerych plynd vytvarenych béhem
svafovani, zejména v uzavienych pro-
storach.

Umistéte svafovaci soupravu do dobie
vétranych prostor.

Odstrante  veskery lak, necistoty
a mastnoty, které pokryvaji ¢asti ur¢ené
ke svafovani tak, aby se zabranilo uvol-
novani toxickych plynt.

Pracovni prostory vzdy dobfe vétrejte.
Nesvaiujte v mistech, kde je podezieni
zuniku zemniho ¢i jinych vybusnych
plynt, nebo blizko u spalovacich motord.

Nepriiblizujte svafovaci zafizeni k va-
nam urcenym pro odstrafiovani mastno-
ty a kde se pouzivaji hotlavé latky a vy-
skytuji se vypary trichlorethylenu nebo
jiného chloru, jez obsahuje uhlovodiky,
pouzivané jako rozpoustédla, nebot’
svafovaci oblouk a produkované ultra-
fialové zafeni s témito parami reaguji
a vytvareji vysoce toxické plyny.

Nikdy nepouzivejte rozbité

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

ZABRANENI

Chrante své oci specialni svafovaci
kuklou opatfenou ochrannym tmavym
sklem (ochranny stupein DIN 9 - 14).
Nedivejte se na svafeci oblouk bez
vhodného ochranného §titu nebo helmy.
Nesvatujte pred tim, nez se ujistite, Ze
vSichni lidé ve vasi blizkosti jsou vhod-
né chranéni.

Thned odstrante nevyhovujici ochranné
tmavé sklo.

Davejte pozor, aby oci blizkych osob
nebyly poskozeny ultrafialovymi paprsky
produkovanymi svafecim obloukem.
Vzdy pouzivejte ochranny odév, vhod-
nou pracovni obuv, netfistivé bryle
a rukavice.

Pouzivejte ochranna sluchatka nebo
usni vyplné.

Pouzivejte kozené rukavice, abyste
zabranili spaleninam, a odérkam pfi

manipulaci s materidlem.

POZARU

A EXPLOZE

Odstraite z pracovniho prostiedi vsech-
ny hoflaviny.

Nesvatujte v blizkosti hoflavych mate-
riald ¢ tekutin  nebo v prostiedi
s vybusnymi plyny.

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

Nesvafujte materialy, které obsahuji
hoflavé substance nebo ty, které vytvari
toxické nebo hotlavé pary pokud se za-
hieji.

Nesvatujte pred tim, nez zjistite, které
substance materidly obsahuji. Dokonce
nepatrné stopy hoflavého plynu nebo te-
kutiny mohou zptisobit explozi.

Nikdy nepouzivejte kyslik k vyfouka-
vani kontejnerd.

Nikdy nepouzivejte kyslik ve svafova-
cim hotdku, ale vzdy jen netecné plyny
a jejich smési.

Vyvarujte se svafovani v prostorach
a rozsahlych dutinach, kde by se mohl
vyskytovat zemni ¢i jiny vybusny plyn.
Mgjte blizko Vaseho pracovisté hasici
pfistroj.

Elektrotechnické schéma
Elektrotechnické schéma
Electrical diagram
Schaltplan
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Position Name

Base

Inductor

10 pin cable

Hotstart PCB

Main Transformer

Exciting transformer

Varistor

Feedback impedance transformer
Filter capacitors set

Fan

Main switch

Rear panel

Set of rear panel

Mains cable 3x 2,5

Front panel

Quick connection core 25mm*
Plastic sticker CE

Current adjustment knob
Front panel sticker

Main cable clamp

Cross piece

Primary bridge

Cable kit of EMC filter + auxiliary
supply + varistor

IGBT set (130, 150)

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

Driving control set (130-190)
Protection circuit set (130-190)
Exciting set (130-190)

PCB AEK 803-006

Metal cover

Side sticker KUTIL 149
Front driving control PCB
Base sticker

Beschreibung

Boden

Drossel

Verbindung 10 Pin
Flacheverbindung - hotstart
Haupttransformator
Erregttransformator

Varistor

Meftransformator

Satz von Filterkondensatoren
Liifter

Hauptschalter

Hintere Stirn

Set hintere Stern
Zufiihrungskabel 3x2,5

Vordere Stirn

Schnellkupplung komplett 25mm®
Plastische Selbstklebefolie CE
Potentiometerknopf

Vordere Selbstklebefolie

Halter fir Zufiihrungskabel
Versteifung

Eingangsbriicke

Biindel PCB Filter EMC + Hilfsquel-
le + Varistor

Set IGBT (130, 150)

PCB Filtr EMC + Hilfsquelle

Set Ausgansgleichrichter
Thermostat (150)

Set von leitende Elektronik (130-190)
Set Leistungstransistorenerregung
Flachverbindung (130-190)
Blechabdeckung AEK 803-006
Deckel aus Blech
Seitenselbstklebefolie KUTIL 149
PCB Frontalsteuerpanel

Etikette leitende

Code

31153
10117
10539
10437
10150
30403
40942
10118
10541
30451
31105
10345
10556
31064
10344
30419
30654
30597
31292
20375
10406
40945

10403

10544
10393
10548
30150
10552
10543
10553
10422
31185

10443

NEBEZPECI SPOJENE

S ELEKTROMAGNETICKYM

POLEM

e  Elektromagnetické pole
vytvafené strojem pfi svafovani muze
byt nebezpecné lidem s kardiostimula-
tory, pomickami pro  neslySici
a s podobnymi zafizenimi. Tito lidé mu-
si ptiblizeni k zapojenému pfistroji kon-
zultovat se svym lékafem.

e Nepfiblizujte ke stroji v provozu hodin-
ky, nosi¢e magnetickych dat, hodiny
apod. Mohlo by dojit v disledku ptso-
beni magnetického pole k trvalym po-
skozenim téchto pfistroja.

e Svafovaci stroje jsou ve shodé
s ochrannymi pozadavky stanovenymi
smérnicemi o elektromagnetické kom-
patibilit¢ (EMC). Zejména se shoduji
s technickymi ptedpisy normy CSN EN
50199 a predpoklada se jejich Siroké
pouziti ve vsech priamyslovych oblas-
tech, ale neni pro domaéci pouziti!
V piipadé pouziti v jinych prostorach
nez primyslovych mohou existovat
nutna zvlatni opatieni (viz CSN EN
50199, 1995 ¢l. 9). Jestlize dojde k elek-
tromagnetickym porucham, je povin-
nosti uzivatele nastalou situaci vyfesit.

SUROVINY A ODPAD ﬂ

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

e  Bcéhem likvidaéni faze je pfistroj rozlo-
zen, jeho jednotlivé komponenty jsou
bud’ ekologicky zlikvidovany nebo po-
uzity pro dal$i zpracovani.

ZARIZENI

e  Pro likvidaci vyfazeného
zafizeni vyuzijte sbérnych mist urce-
nych k odbéru pouzitého elektrozatizeni
(sidlo firmy Kiihtreiber, s.r.0.).

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

LIKVIDACE POUZITEHO E
||

MANIPULACE A USKLAD-

NENI STLACENYCH PLYNU

e Vzdy se vyhnéte kontaktu
mezi kabely pfenasejicimi
svatovaci proud a lahvemi se stlaéenym
plynem a jejich uskladiiovacimi systé-
my.

e  Vzdy uzavirejte ventily na lahvich se
stlacenym plynem, pokud je zrovna ne-
budete pouzivat.

e  Ventily na lahvi inertniho plynu by
mély byt uplné otevfeny, kdyz jsou po-
uzivany.

e  ZvySend opatrnost by meéla byt pii
pohybu s lahvi stlaceného plynu, aby se
zabranilo poSkozenim ¢i Uraziim.

e  Nepokousejte se plnit lahve stlaenym
plynem, vzdy pouzivejte ptislusné regu-
latory a tlakové redukce.

e  Vpiipadé¢, Ze chcete ziskat dalsi infor-
mace, konzultujte bezpe¢nostni pokyny
tykajici se pouzivani stlaéenych plyni
dle norem CSN 07 83 05 a CSN 07 85
09.

UMISTENI STROJE

Pii vybéru pozice pro umisténi stroje dejte
pozor, aby nemohlo dochédzet k vniknuti
vodivych necistot do stroje (napf. odlétajici
Castice od brusného nastroje).

UPOZORNENI!

Pti pouzivani svafovaciho stroje na nahradni
zdroj napéjeni, mobilni zdroj el. proudu
(generator), je nutno pouzit kvalitni nahradni
zdroj o dostateném vykonu a s kvalitni
regulaci. Vykon zdroje musi odpovidat
minimalné hodnoté piikonu uvedeném na
stitku stroje pro max. zatizeni. Pfi nedodrzeni
této zasady hrozi, Ze stroj nebude kvalitné
nebo viibec svafovat na uddvany maximalni
svafovaci proud, pfipadné i muze dojit
k poskozeni stroje z diivodu velkych poklest
a narustu napajeciho napéti.

Instalace

Misto instalace pro stroje KUTIL by meélo
byt peclivé zvazeno, aby byl zajistén bezpec-
ny a po vSech strankach vyhovujici provoz.
Uzivatel je zodpovédny za instalaci a pouzi-
vani systému v souladu s instrukcemi vyrob-
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ce uvedenymi vtomto navodu. Vyrobce
neruci za skody vzniklé neodbornym pouzi-
tim a obsluhou. Stroje KUTIL je nutné chra-
nit pfed vlhkem a destém, mechanickym
poskozenim, priivanem a piipadnou ventilaci
sousednich strojii, nadmérnym pfetézovanim
a hrubym zachazenim. Pted instalaci systému
by mél uzivatel zvazit mozné elektromagne-
tické problémy na pracovisti, zejména Vam
doporucujeme, aby jste se vyhnuli instalaci
svafovaci soupravy blizko:
e signalnich, kontrolnich a telefonnich
kabell
e radiovych a televiznich pfenaSecl a pfiji-
mact
e pocitacl, kontrolnich a méticich zatizeni
e bezpecnostnich a ochrannych zafizeni
Osoby s kardiostimulatory, pomickami pro
neslysici a podobné musi konzultovat piistup
k zafizeni v provozu se svym lékafem. Pii
instalaci zafizeni musi byt pracovni prostfedi
v souladu s ochrannou urovni IP 23 S. Tyto
stroje jsou chlazeny prostrednictvim nucené
cirkulace vzduchu a musi byt proto umistény
na takovém misté, kde jimi vzduch muze
snadno proudit.

Pripojeni do napajeci sité

Pfed ptipojenim svarecky do napajeci sité se
ujistéte, ze hodnota napéti a frekvence napa-
jeni v siti odpovida napéti na vyrobnim Sstitku
piistroje a ze je hlavni vypina¢ svarecky
v pozici ,,0“. Pro pfipojeni do el. sité pouzi-
vejte pouze originalni zastrcku stroji KUTIL.
Chcete-li zastrcku vyménit, postupujte podle
nasledujicich instrukei:

e  pro pfipojeni stroje k napéjeci siti jsou
nutné 2 pfivodni vodice

e tfeti ZLUTO-ZELENY se pouziva pro
zemnici pfipojeni

Pripojte normalizovanou zastr¢ku (2p+e)

vhodné hodnoty zatiZeni Kk pFivodnimu

kabelu. Méjte jisténou elektrickou zasuv-

ku pojistkami nebo automatickym jisti-

¢em. Zemnici obvod zdroje musi byt spo-

jen suzemiiujicim vedenim (ZLUTO-

ZELENY vodic).

POZNAMKA: Jakékoli prodlouzeni kabelu
vedeni musi mit odpovidajici prifez kabelu
a zasadné ne s men$im prumérem nez je
originalni kabel dodavany s pfistrojem.

Ovladaci prvky

Pozice 1 Hlavni vypina¢. V pozici ,,0“ je
svarecka vypnuta.

Pozice 2 Napajeci ptivodni kabel.

Pozice 3 Rychlospojka minus pol.

Pozice 4 Potenciometr pro nastaveni svafo-
vaciho proudu.

Pozice 5 Rychlospojka plus pol.

Ptipojeni svarovacich kabeli

Do pfistroje odpojené¢ho ze sité pfipojte pro
svafovani obalenou elektrodou svarovaci
kabely. Kabel s drzakem elektrod zapojte do
plusové rychlospojky a kabel se zemnici
svorkou do minusové rychlospojky. Tato
polarita plati pro pouziti bazickych elektrod,
které se nejbéznéji pouzivaji. Stroj je vhodny
i pro pouzivani elektrod rutilovych, vtom

Seznam nahradnich dili

Dno

Tlumivka

Propoj 10-pinovy

Plosny spoj - hotstart
Transformator hlavni
Transformator budici

Varistor

Transformator méfici

Set filtra¢nich kondenzatorti
Ventilator

Vypina¢ hlavni

Celo zadni

Set zadniho cela

Kabel ptivodni 3x2,5

Celo predni

Rychlospojka komplet 25mm®
Samolepka plasticka CE
Knoflik potenciometru
Samolepka ¢elni

Prichytka pfivodniho kabelu
Vyztuha

Mustek vstupni

Svazek PCB filtru EMC + pomocného
zdroje + varistor

Set IGBT

PCB filtr EMC+pomocny zdroj
Set vystupniho usmérfiovace
Termostat

Set fidici elektroniky

Set ochranné¢ho obvodu

Set buzeni vykon. Tranzistorti
Plosny spoj AEK 803-006
Kryt plechovy

Samolepka bo¢ni KUTIL 149
Plosny spoj - panel fidici ¢elni
Samolepka vykonnostni

Zoznam nahradnych dielov

Dno

Tlmivka

Prepoj 10 pinovy

PCB hotstart

Transformator hlavni
Transformator budiaci
Varistor

Transformator meraci

Set filtracnych kondenzatoru
Ventilator

Hlavny vypina¢

Zadné plastové celo

Set zadného cela

Kabel privodny 3x2,5

Predné plastové celo
Rychlospojka komplet 25mm>
Samolepka plasticka CE
Gombik potenciometru
Samolepka Celni

Prichytka privodného kabelu
Vystuha

Mostik vstupni

Zvizok PCB filtru EMC + pomocného
zdroje + varistor

Set IGBT

PCB filter EMC + pomocny zdroj
Set vystupného usmernovace
Termostat

Set riadiaca elektroniky

Set ochranného obvodu

Set budenie vykon. tranzistorov
Plosny spoj AEK 803-006
Kryt plechovy

Samolepka bo¢ni KUTIL 149
PCB panel riadiaca ¢elni
Samolepka vykonnostni

31153
10117
10539
10437
10150
30403
40942
10118
10541
30451
31105
10345
10556
31064
10344
30419
30654
30597
31292
20375
10406
40945

10403

10544
10393
10548
30150
10552
10543
10553
10422
31185

10443




Seznam nahradnich dila stroji KUTIL
Zoznam nahradnych dielov zdrojov KUTIL
Spare parts list KUTIL

Ersatzteilliste fiir Maschine KUTIL
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pripadé zvolte polaritu podle ndvodu uvede-
ného od vyrobce elektrod. Nejéastéji se
pouziva polarita opacna (zemnici svorka na
plus a drzak elektrod na minus).

Pokud budeme stroj pouzivat pro vareni
metodou TIG, zapojuje se kabel se zemnici
svorkou do plusové rychlospojky. Misto
kabelu s drzakem elektrod se pouziva svaro-
vaci hotak, ktery patfi zapojit na minusovou
rychlospojku.

SVAROVANA CAST

Material, jez ma byt svafovan musi byt vzdy
spojen se zemi, aby se zredukovalo elektro-
magnetické zafeni. Velka pozornost musi byt
téz kladena na to, aby uzemnéni svafované¢ho
materialu nezvySovalo nebezpeci urazu nebo
poskozeni jiného elektrického zafizeni.

Nastaveni svaiovacich parametri

METODA MMA

1. Potenciometrem (poz. 4, obr. 1) nastavte
pozadovany svafovaci proud podle sily
materialu a primeéru elektrody (orientacné
tabulka ¢. 2). Pfi pouziti dalkového ovla-
dani provadime regulaci svafovaciho prou-
du potenciometrem na dalkovém ovladaci.

2. Timto je stroj pripraven ke svafovani
metodou MMA. V pozici pro svafovani
metodou MMA je v ¢innosti funkce HOT
START, ktera zajistuje zvétSeni svafova-
ciho proudu na zacatku svafovani.

ZAKLADNi PRAVIDLA PRO SVARO-
VANI OBALENOU ELEKTRODOU

V tabulce ¢&. 2 jsou uvedeny obecné hodnoty
pro volbu elektrody v zavislosti na jejim
praméru a na sile zékladniho materialu. Hod-
noty pouzitého proudu jsou vyjadfeny v ta-
bulce s piislusnymi elektrodami pro svafovani
bézné oceli a nizkolegovanych slitin. Tyto
udaje nemaji absolutni hodnotu a jsou pouze
informativni. Pro piesny vybér sledujte in-
strukce poskytované vyrobcem elektrod. Pou-
zity proud zavisi na pozici svafeni a typu spoje
a zvySuje se podle tloustky a rozméri ¢asti.

-

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

Tabulka ¢. 3

Primér elektrody  Svaiovaci proud

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

Pouzita intenzita proudu pro rtizné praméry

elektrod je zobrazeno v tabulce ¢. 3 a pro

ruzné typy svarovani jsou hodnoty:

e vysoké pro svafovani vodorovné

e stfedni pro svafovani nad Grovni hlavy

e nizké pro svafovani vertikalni smérem
dolti a pro spojovani malych pfedehfatych
kouskut

Ptiblizna indikace primérného proudu uziva-

ného pfi svafovani elektrodami pro b&éznou

ocel je dana nasledujicim vzorcem:

I=50x (Je—1)

Kde je:

I = intenzita svafeciho proudu

e = primér elektrody

Piiklad:

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

DrZeni elektrody pri svaiovani:
Obrazek 2

Piiprava zakladniho materialu:
V tab. 4 jsou uvedeny hodnoty pro pfiipravu
materialu. Rozméry urcete dle obrazku 3.
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Tabulka 4
s(mm) a(mm) | d(mm) a ()
0-3 0 0 0
3-6 0 s/2(max) 0
3-12 0-1,5 0-2 60

Nez zaénete svaiovat

DULEZITE: pied zapnutim svafecky zkont-
rolujte jest¢ jednou, ze napéti a frekvence
elektrické sit¢ odpovidd vyrobnimu Stitku.
Nastavte svafovaci proud s pouzitim potenci-
ometru svarovaciho proudu. Zapnéte svarec-
ku hlavnim vypinacem zdroje (obr. 1 poz. 1).
Zelené signalni svétlo ukazuje, Ze stroj
KUTIL je zapnut a pfipraven k pouZziti.

Udrzba

VAROVANI: Pied tim, neZ provedete ja-
koukoli kontrolu uvnitf stroje, odpojte jej od
el. site!

NAHRADNI DILY

Originalni nahradni dily byly specialné
navrzeny pro stroje KUTIL. Pouziti neorigi-
nalnich nahradnich dild mtze zpisobit roz-
dilnosti ve vykonu nebo redukovat piedpo-
kladanou troven bezpefnosti. Vyrobce
odmita pfevzit odpovédnost za pouziti neori-
ginalnich nahradnich dilt.

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

Pravidelné odstraniujte nashromazdénou Spi-
nu a prach z vnitini ¢asti stroje za pouziti
stlaceného vzduchu. Nesmérujte vzduchovou
trysku pifimo na elektrické komponenty,
abyste zabranili jejich poskozeni. Provadéjte
pravidelné prohlidky, abyste zjistili jednotli-
vé opotfebované kabely nebo volna spojeni,
kterd jsou pfifinou piehfivani a mozného
poskozeni stroje. U svafovacich stroji je
tieba provadét periodickou revizni prohlidku
povéfenym pracovnikem.

Upozornéni na mozné problémy
a jejich odstranéni

Pfivodni $nlra, prodluzovaci kabel a svafo-

vaci kabely jsou povazovany za nejcastéjsi

pfic¢iny problému. V piipadé naznaku pro-

blémi postupujte nasledovné:

e zkontrolujte hodnotu dodévaného sit'o-
vého napéti

e zkontrolujte, zda je ptivodni kabel doko-
nale pfipojen k zastréce a hlavnimu vy-
pinaci

e zkontrolujte, zda jsou pojistky a jisti¢
v poradku

Paklize pouzivate prodluzovani kabel zkont-

rolujte jeho délku, prifez a pfipojeni.

Zkontrolujte zda nasledujici ¢asti nejsou

vadné:

e  hlavni vypinac¢ rozvodné sité

e napajeci zastrcka a hlavni vypinac stroje

POZNAMKA: I pies Vase technické doved-

nosti Vam v ptipadé poskozeni doporucuje-

me kontaktovat vyskoleny personal a nase

servisni technické oddéleni.

Objednani nahradnich dila

Pro bezproblémové objednani nahradnich

dilt uvadéjte:

e  objednaci ¢islo dilu

e nazevdilu

e typ pfistroje

e  napajeci napéti a kmitocet uvedeny na
vyrobnam $titku

e  vyrobni ¢islo piistroje

PRIKLAD: 1 kus obj. &slo 30451 ventilator

SUNON pro stroj KUTIL 149, 1x230V 50/60

Hz, vyrobni ¢islo ...

Postup provadéni revize inverto-

rového svarovaciho stroje:

K provadéni revize je nutno pouzit vhodny

méfici pfistroj pro méfeni revizi, napf. RE-

VEX 51 (2051). Nesmi byt pouzit pfistroj

MEGMET, jeho pouzitim hrozi zniceni stroje.

1. Zapnéte hlavni vypinac na stroji.

2. Privodni vidlici zasuiite do meéficiho
pristroje.

3. Me¢fici pfistroj nastavte podle navodu na
méfteni pfechodového odporu.

4. Pomoci sondy zméite pfechodovy odpor
na castech spojenych se zemi, napf.

Grafické symboly na vyrobnim $titku
Grafické symboly na vyrobnom stitku

Rating plate symbols
Grafische Bilder auf den hergestellten Etikette

2 3 4

I1ISO/ IEC‘60974-1 EN 5?499

10A/10,4V - 150A/1 68/ / ‘

-=== X 45% 60%/ | 100/
1, | 150a | 148A | so5A

U, = 88V =
U, | 1ev | 156v [ 15v

|y max= 19A Iy atf =

12,7A

10A/20.4V - 150/26V

X 45% 60%

100%

I, 150A 140A

125A

U2 26V 25,6V

25V

D=

1~ 50/60Hz

U, = 230v

11 max= 28,4A Iy o =

19,1A

1P23S

Description

Beschreibung

Svarovaci metoda
Napéjeci napéti
Typ stroje
Svarovaci invertor
Jméno a adresa
Normy

Vyrobni ¢islo
Proud pfi zatizeni
Napéti pfi zatizeni

O 01 W AW —

Zvaraci metoda
Napéjaci napitie
Typ zdroja
Zvaraci invertor

Néazov a adresa vyrobca
Normy

Vyrobné ¢islo

Prud pri zatazeni

Napiitie pri zatazeni

Welding method

Supply voltage

Name of machine
Inverter generator
Name and address of
manufacturer

Standards

Serial number

Nominal welding current
Nominal load voltage

Schweiimethode
Speisespannung
Maschinentyp
Schweilinverter

Name und Anschrift

Normen
Produktionsnummer
Strom bei Belastung
Spannung bei Belastung
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Pouzité grafické symboly
Pouzité grafické symboly

Key to the graphic symbols
Verwendete grafische Symbole
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HOT START

L A =+
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A

Hlavni vypina¢
Uzemnéni

Kontrolka tepelné ochrany

Vystraha riziko Grazu
elektrickym proudem

Minus pol na svorce

Plus p6l na svorce

Ochrana zemnénim
Svafovaci napéti

Svarovaci proud

V.R.D. bezpe¢nostni systém
Dobéh proudu

Koncovy proud
Procentuelni navysSeni prou-
du pfi funkci HOT START
Frekvence piepinani horniho
a dolniho proudu

Likvidace pouzitého zafize-
ni

Pozor nebezpeci

Seznamte se s ndvodem

k obsluze

Zplodiny a plyny pfi svato-
vani

Ochrana pfed zafenim,
popaleninami a hlukem

Zabranéni pozaru a exploze

Nebezpeci spojené

s elektromagnet. polem
Suroviny a odpad
Manipulace a uskladnéni
stla¢enych plyni

Hlavny vypina¢
Uzemnenie

Kontrolka tepelnej ochrany

Vystraha - riziko trazu el.
pradom

Minus pol na svorke

Plus pdl na svorke

Ochrana zemnenim
Zvaracie napitie

Zvaraci prad

V.R.D. bezpe¢nostni systém
Dobeh pradu

Koncovy prad

Percentny zvySenie prudu
pri funkcii HOT START
Frekvencia prepinanie
horného a dolného pradu
Nebezpecenstvo, vysoké
napitie

Minus pol na svorke
Zoznamte sa s navodom
k obsluhe

Splodiny a plyny pri zvarani

Ochrana pred ziarenim,
popaleninami a hlukom
Zabranenie poziaru a explo-
zii

Nebezpecenstvo spojené

s elektromagnet. pol'om
Suroviny a odpad
Manipulacia a uskladnenie
stlacenych plynov

Description

Mine switch

Grounding

Signal light for overheat cut
off

Warning risk of electric
shock

Negative pole snap-in
connector

Positive pole snap-in con-
nector

Grounding protection
Volts

Amperes

V.R.D safety system
Current run-out

End current

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

Disposal of used machinery
Caution danger
Read service instructions

Safety regarding welding
fumes and gas

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

Risks due electromagnetic
fields

Materials and disposal
Manipulace a uskladnéni
stla¢enych plyni

\ Beschreibung
Hauptschalter
Erdung

Signallampe Wirmeschutz

Warnung Risikounfall durch
el. Strom

Minuspol auf der Klemme

Pluspol auf der Klemme

Erdungsschutz
Schweiflspannung
Schweillstrom

V.R.D. Sicherheitssystem
Stromauslauf

SchluBstrom

Prozentuelle Stromerhdhung
bei der Funktion HOT START]
Frequenz der Umschaltung
des oberen und unteren Strom|
Entsorgung der benutzten
Einrichtung

Vorsicht Gefahr

Lernen Sie die Bedienan-
weisung kennen

Produkte und Gése beim
Schweiflen

Schutz vor Strahlung, Brand-
wunden und Larm
Brandverhiitung und Explo-
sionverhiitung

Die mit elmagn. Strahlung
verbundene Gefahr
Rohstoffe und Abfille
Manipulation und Lagerung

mit Druckgas

32-

10.

11.

Sroub krytu. Pfechodovy odpor musi byt
mensi nez 0,1 Ohm.

Mefici pfistroj nastavte podle navodu na
méfeni metody Unikajici proud.

Zmétte unikajici proud a méreni opakujte
s opacnou polaritou.

Mgfici pfistroj nastavte podle navodu na
méfeni metody Nahradni unikajici proud.
Zméfte nahradni unikajici proud a méfe-
ni opakujte s opacnou polaritou.

Meéfici pfistroj nastavte podle navodu na
méfeni metody Proud ochrannym vodi-
cem.

Zmeite proud ochrannym vodicem
a méteni opakujte s opacnou polaritou.
Pfi zadném z méteni dle bodu 5-10 nesmi
byt hodnota proudu vétsi nez 3,5 mA.

Svafetka musi prochazet periodickymi
kontrolami podle CSN 33 1500/1990

Po
1.

skytnuti zaruky
Zaruéni doba stroji KUTIL je vyrobcem
stanovena na 24 mésict od prodeje stroje
kupujicimu. Lhita zaruky zacind bézet
dnem piedani stroje kupujicimu, piipad-
né dnem mozné dodavky. Zarucni lhita
na svafovaci hofdky je 6 mésici. Do za-
ruéni doby se nepocita doba od uplatnéni
opravnéné reklamace az do doby, kdy je
stroj opraven.
Obsahem zaruky je odpovédnost za to, ze
dodany stroj ma v dobé dodani a po dobu
zaruky bude mit vlastnosti stanovené za-
vaznymi technickymi podminkami a nor-
mami.
Odpovédnost za vady, které se na stroji
vyskytnou po jeho prodeji v zaruéni Ihute,
spociva v povinnosti bezplatného odstra-
néni vady vyrobcem stroje, nebo servisni
organizaci povéfenou vyrobcem stroje.
Podminkou platnosti zaruky je, aby byl
svafovaci stroj pouzivan zplisobem
a k G¢elim, pro které je urcen. Jako vady
se neuznavaji poskozeni a mimofadna
opotiebeni, ktera vznikla nedostate¢nou
péci €i zanedbanim i zdanlivé bezvy-
znamnych vad.
Za vadu nelze napfiklad uznat:
e Poskozeni transformatoru nebo us-
mérnovace vlivem nedostate¢né udrz-

by svarovaciho hofédku a nasledného
zkratu mezi hubici a privlakem.

e Poskozeni elektromagnetického ven-
tilku necistotami vlivem nepouzivani
plynového filtru.

e  Mechanické poskozeni svafovaciho
hotéku vlivem hrubého zachazeni atd.

Zaruka se dale nevztahuje na poskozeni

vlivem nesplnénim povinnosti majitele,

jeho nezkuSenosti nebo snizenymi schop-
nostmi, nedodrzenim pfedpist uvedenych

v navodu pro obsluhu a udrzbu, uzivanim

stroje k Gi¢elim, pro které neni urcen, pte-

téZovanim stroje, byt i pfechodnym.

Pfi 0drzbé a opravach stroje musi byt vyh-

radné pouzivany originalni dily vyrobce.

V zaruéni dobé nejsou dovoleny jakékoli

Upravy nebo zmény na stroji, které mo-

hou mit vliv na funk¢nost jednotlivych

soucasti stroje. V opaéném piipad¢ ne-
bude zaruka uznana.

Naroky ze zaruky musi byt uplatnény

neprodlené po zjisténi vyrobni vady nebo

materidlové vady a to u vyrobce nebo
prodejce.

Jestlize se pii zaruéni opravé vymeéni

vadny dil, pfechazi vlastnictvi vadného

dilu na vyrobce.

ZARUCNI SERVIS

1.

Zarucni servis mize provadét jen servis-
ni technik proskoleny a povéfeny spolec-
nosti Kiihtreiber, s.r.o.

Pfed vykonanim zaru¢ni opravy je nutné
provést kontrolu udaji o stroji: datum
prodeje, vyrobni ¢islo, typ stroje. V piipa-
dé ze udaje nejsou v souladu s podmin-
kami pro uznani zarucni opravy, napf.
prosla zaruéni doba, nespravné pouzivani
vyrobku v rozporu snavodem k pouziti
atd., nejedna se o zarucni opravu. V tomto
pripadé veskeré naklady spojené s opra-
vou hradi zakaznik.

Nedilnou soucasti podkladi pro uzna-
ni zaruky je Fadné vyplnény zaruéni
list a reklamac¢ni protokol.

V piipadé opakovani stejné zavady na
jednom stoji a stejném dilu je nutna kon-
zultace se servisnim technikem spolec-
nosti Kiihtreiber, s.r.o0.



Obsah

L OSSR 10
POPIS .o 10
Technické udaje .10
Obmedzenie pouzitia ..........cceeeerveereenennes 10
Bezpecnostné pokyny .........cccceceeveieiennnne. 11

InStalacia ...ccoeevveeeeiecieeeceeeeeeee e

Pripojenie k el. sieti .

Ovladacie prvKy .....cccocevevenienienieieieeee

Pripojenie zvaracich kablov ...................... 14
Nastavenie zvaracich parametrov ............. 15
Prv nez zaCnete zvarat ...........cccoeeevreuennne. 16
UAIZDA oo 16
Upozornenie na mozné problémy a ich od-

stranenie .16
Objednanie ndhradnych dielov ................. 16
Poskytnutie Zaruky..........ccccecevererenennenne. 16
Pouzité grafické symboly ...........cccceeneee 32
Grafické symboly na vyrobnom stitku ..... 33
Zoznam nahradnych dielov KUTIL .......... 34
Elektrotechnicka schéma ...........ccoceeeeeee 37
ZArueny list ...ccceevivenininineeneeeee 38
Vyhlasenie 0 zhode ..........ccceoeeinininencne 39

Tabulka ¢.1

Technické adaje KUTIL 149

Vstupné napitie 50 Hz 1x230 V
Rozsah zvaracieho pradu 10-150 A
Napitie naprazdno 88V
Zatazovatel’ 45% 150 A
Zat'azovatel’ 60% 110 A
Zatazovatel’ 100% 90 A
Istenie - pomalé char. D 16 A
Krytie IP23S
Rozmery DxSxV 330x143x225 mm
Hmotnost’ 5,5 kg

10-

Uvod

Vazeny zakaznik, dakujeme Vam za doveru,
ktora ste nam prejavili zakdapenim nasho
vyrobku. Pred uvedenim do prevadzky si
prosim dokladne precitajte vSetky pokyny
uvedené v tomto navode. Pre zabezpecenie
optimalneho a dlhodobého pouZzivanie zaria-
denia prisne dodrziavajte tu uvedené instruk-
cie na pouzitie a udrzbu. Vo VaSom zaujme
Vam doporuc¢ame, aby ste udrzbu a pripadné
opravy zverili nasej servisnej organizacii,
pretoze ma prislusné vybavenie a Specialne
vyskoleny personal. Vsetky naSe zdroje
a zariadenia st predmetom dlhodobého
vyvoja. Preto si vyhradzujeme pravo upravo-
vat’ ich konstrukciu a vybavenie.

Popis

KUTIL su zvaracie invertory urené na
zvaranie metddami MMA (obalenou elektré-
dou). Su to zdroje zvaracieho prudu so str-
mou charakteristikou. Invertory su konstru-
ované ako prenosné zdroje zvaracieho pradu.
Su vybavené popruhom pre I'ahktl manipula-
ciu a nosenie.

Zvéracie invertory KUTIL s0 vyrobené
s vyuzitim vysokofrekven¢ného transforma-
tora s feritovym jadrom a tranzistormi.

Maju zabudované elektronické funkcie HOT
START (pre l'ahSie zapalenie obliika) a Anti
stick (zabratuje prilepeniu elektrody).
KUTIL st predovsetkym uréené do vyroby,
udrzby ¢i na montaz a s vyrobené v sulade
s prislusSnymi normami a nariadeniami Eu-
ropskej Unie a Slovenskej republiky.

Technické udaje
Vseobecné technické udaje zdrojov su zhrnu-
té v tabul’ke €. 1.

Obmedzenie pouZitia

(STN EN 60974-1)

Pouzitie zvaracky je typicky prerusované,
ked sa vyuziva najefektivnejSia pracovna
doba pre zvaranie a doba kl'udu pre umies-
tnenie zvaranych casti, pripravnych operacii
a pod. Tieto zvaracie invertory su skonstruo-
vané uplne bezpecne na zat'azenie max. 150A
nominalneho pradu po dobu prace 45%
z celkovej doby uZzivania. Smernice uvadzaja
dobu zatazenia v 10 minatovom cykle. Za

I=50x (De-1)

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

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

Haltung der Elektrode beim Schweiflen:

Materialvorbereitung:

In der Tabelle 4 sind die Werte fiir Material-
vorbereitung angegeben. Die Abmessung
entnehmen Sie dem Bild 3.

Bild 3 :a—t: _!
NI

Tabelle 4
s (mm) a(mm) \ d(mm) a(°)
0-3 0 0
3-6 0 s/2(max) 0
3-12 0-1,5 0-2 60

Hinweis auf mogliche Schwie-

rigkeiten und ihre Beseitigung

Zuleitungsschnur, Verldngerungskabel sowie

Schweillkabel werden als héufigste Ursache

der Schwierigkeiten gehalten. Falls die Prob-

leme entstehen gehen Sie folgendermafien vor:

o Uberpriifen Sie den Wert von Netzspan-
nung.

e Uberpriifen Sie, ob das Zuleitungskabel
vollig mit Stecker und Hauptschalter
verbinden ist.

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

Fir den Fall, dass Sie Verldngerungskabel

verwenden, uberpriifen Sie seine Linge,

Querschnitt und Anschluf3.

Uberpriifen Sie, ob folgende Teile nicht

fehlerhaft sind:

e  Hauptschalter vom Leitungsnetz.

e Speisungsstecker und Hauptschalter der
Maschine.

BEMERKUNG: Trotz Ihrer, fiir die Genera-

torreparatur notwendigen, guten technischen

Geschicklichkeit, empfehlen wir lhnen im

Fall der Beschddigung mit unseren tech-

nischausgebildeten Fachleuten und Servisab-

teilung zu kontaktieren.

Ersatzteilebestellung

Fiir die Problemlosebestellung der Ersatztei-

len geben Sie an:

e  Bestellnummer des Teiles:

. Benennung

e  Maschinentyp

e  Speisespannung und Frequenz angege-
bene auf dem Produktionsschild

e  Herstellungsnummer der Maschine

BEISPIEL: 1 Stk Bestell. Nr. 30451 Venti-

lator SUNON fiir Maschine KUTIL 149,

1x230V 50/60 Hz, Herstellungsnummer...



Position 3 Schnellkupplung Minuspol.

Position 4 Potentiometer fiir  Schweif3-
stromeinstellung.

Position 5 Schnellkupplung Pluspol.

Schweillkabelanschluf

Fir Schweissen mit umhiillter Elektrode
schliessen Sie in das vom Netz abgeschalte-
ne Gerit Schweisskabel an. Das Kabel mit
Elektrodenhalter einschalten Sie nach posi-
tiv Schnellkupplung und das Erdungskabel
nach negativ Schnellkupplung. Dieses
Polaritdt ist fiir Applikation mit basischen
Elektroden, die sich gangbarsten verwendet.
Die Maschine ist geeignet auch fiir Benut-
zung der Rutilelektroden (in diesem Fall
wihlen Sie Polaritit nach der Anleitung von
Elektrodenhersteller. Meistens wird benutzt
umgekehrte Polaritdt (Erdkemme an Plus
und Elektodenhalter an Minus).

Wenn werden Sie Maschine fiir Schweissen
mit Methode TIG benutzen, schliessen Sie
Erdungskabel positiv an. Anstelle Elektrode-
halter wenden Sie Schweissbrenner an (nega-
tiv Schnellkupplung),

GESCHWEIBTER TEIL

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

Einstellung von Schweillparametr

METHODE MMA

1. Durch das Potentiometer (Pos. 4, Abb 1)
stellen Sie den gewiinschten Schweillstrom
gemidll Wandstirke des Material und
Durchmesser der efektrode (Orientierungs-
tabelle Nr. 2). Bei der Verwendung der
Fernbedienung fithren wir die Schweil3-
stromregulierung mittels Potentiometer in
Fernbedinung durch.

2. Damit steht die Maschine zum Schweiflen
mit Methode MMA bereit. In der Position
fiir Schweilmethode MMA ist aktiv die
Funktion HOT START, die die Erhdhung
des Schweiflstromes am Anfang des
Schweillen garantiert.

SCHWEIBEN MIT UMGEHULLTER
ELEKTRODE

IN DER TABELLE NR. 2 sind die alge-
meine Werte fiir die Wahl der Elektrode im
Zusammenhang mit ihrem Durchmesser und
Wandstirke des Grundmaterials angegeben.
Die Werte des angewandeten Strom sind in
der Tabelle mit jeweiligen Elektroden fiir
SchweiBung der unlegierten sowie niedrigle-
gierten Stihle. Diese Angaben haben keine
absolute Giiltigkeit und dienen nur fiir Infor-
mation. Fiir die richtige Auswahl verfolgen
Sie die Angabe vom Elektrodenhersteller.
Der verwendete Strom ist von der Schweif3-
position und dem Maschinentyp abhingig
und erhoht sich gemdl der Wandstirke und
TeilabmeBung.

Tabelle 2
Wandstirke des
. Durchmesser der
geschweiliten Elektrode (mm)
Material (mm)
1,5-3 2
3-5 2,5
5-12 3,25
Mehr als 12 4
Tabelle 3
Durchmesser der . .
Elektrode (mm) Schweifistrom (A)
1,6 30-60
2 40-75
2,5 60-110
3,25 95-140
4 140-190
5 190-240
6 220-330

Die verwendete Stromintensitét fiir verschie-
dene Elektrodendurchmesser ist in der Tabel-
le Nr. 3 abgebildet und fiir verschiedene
SchweiBarten sind die Werte:
e  hohere fiir die horizontale Schweilung
e  mittlere fiir Schweiflung iiber Kopfni-
veau
e niedrige fiir senkrechte Schweiflung in
Richtung nach unten und fiir Verbin-
dung der kleinen, vorgeheitzten Teilen
Anndhernde Indikation des bei der Schwei-
Bung mit Elektroden fiir unlegierten Stahl
durchschnitlichen Stromes ist durch folgende
Formel angegeben:

30% pracovny cyklus zatazovania sa povazu-
ji 3 minuty zdesat minatového casového
useku. Ak je povoleny pracovny cyklus
prekroceny, bude termostatom zvaraci proces
preruseny v dosledku nebezpecného prehria-
tia, v zaujme ochrany komponentov zvarac-
ky. Tento stav je indikovany rozsvietenim
zItého termostatového signalneho svetla na
prednom ovladacom panely stroja. Po nie-
kolkych minutach, ked” dojde k ochladeniu
zdroja a signalne svetlo sa vypne, zdroj je
pripraveny na opdtovné pouzitie. Stroje
KUTIL st kon$truované v sulade s ochran-
nou urovitou IP 23 S.

Bezpecnostné pokyny

Zvaracie invertory KUTIL musia byt’ pouzi-
vané vyhradne na zvaranie a nie na iné ne-
zodpovedajuce pouzitie. Nikdy nepouzivajte
zvaraci stroj s odstranenymi krytmi. Odstra-
nenim krytov sa znizuje ucinnost’ chladenia
a moze dojst’ k poskodeniu stroja. Dodavatel’
v tomto pripade neprebera zodpovednost’ za
vzniknuti Skodu anie je mozné z tohto
dovodu uplatnit’ narok na zaruénti opravu.
Ich obsluha je povolena iba vyskolenym

a skisenym osobam. Uzivatel' musi dodrzia-
vat’ normy STN EN 60974-1, a dalsie bez-
pecnostné ustanovenia tak, aby bola zaistena
jeho bezpecnost’ a bezpecnost’ tretej strany.

NEBEZPECENSTVO PRI ZVARANi
A BEZPECNOSTNE POKYNY PRE
OBSLUHU SU UVEDENE:

CSN 05 06 01/1993 Bezpe&nostné ustanove-
nie pre oblukové zvaranie kovov. CSN 05 06
30/1993 Bezpecnostné predpisy pre zvaranie
a plazmové rezanie.

Zvératka musi prechadzat periodickymi
kontrolami podla CSN 33 1500/1990. Poky-
ny pre prevadzanie revizie, vid. Paragraf 3
vyhlaska CUPB &.48/1982 zb., CSN 33
1500:1990 a CSN 050630:1993 ¢1. 7.3.

DODRZUJTE VSEOBECNE PROTIPO-
ZIARNE PREDPISY!

Dodrzujte vSeobecné protipoziarne predpisy
pri stcasnom respektovani miestnych Speci-
fickych podmienok. Zvaranie je Specifikova-
né vzdy ako Cinnost' s rizikom poziaru.
Zvaranie v miestach s horPavymi alebo
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s vybuSnymi materidlmi je prisne zakaza-
né. Na zvaracom stanovisti musi byt vzdy
hasiaci pristroje.

POZOR! Iskry mozu spdsobit’ zapalenie
mnoho hodin po ukonceni zvérania predo-
vSetkym na nepristupnych miestach.

Po ukonceni zvarania nechajte stroj minimal-
ne 10 minat dochladit. Pokiall neddjde
k dochladeniu  stroja, dochadza  vnutri
k vel'kému nérastu teploty, ktora méze po-
skodit’ vykonové prvky.

BEZPECNOST PRACE PRI ZVARANi
KOVU OBSAHUJUCICH OLOVO, KAD-
MIUM, ZINOK, ORTUT A BERYLIUM
Ucinte zvlastne opatrenia, pokial zvarate
kovy, ktoré obsahuju tieto kovy:

e U nadrzi na plyn, oleje, pohonné hmoty
atd. (i prazdnych) neprevadzajte zvéarac-
ské prace, lebo hrozi nebezpecenstvo vy-
buchu. Zvaranie je mozné prevadzat’ iba
podla zvlastnych predpisov !!!

e V priestoroch s nebezpecenstvom vybu-
chu platia zvlastne predpisy.

PREVENCIA PRED URA- A

7Z0M ELEKTRICKYM

PRUDOM

e Neopravujte zdroj v pre-vadzke, resp. ak
je zapojeny do el. siete.

e Pred akoukol'vek udrzbou alebo opravou
vypnite zdroj z el. siete.

o Uistite sa, Ze je zdroj spravne uzemneny.

e Zvaracie zdroje KUTIL musi obsluhovat’
a prevadzkovat kvalifikovany personal.

e Vsetky pripojenia musia byt v stlade
s platnymi predpismi a normami vratane
STN EN 60974-1 a zakonmi zabrafuji-
cimi urazom.

e Nezvarajte vo vlhkom prostredi alebo pri
dazdi.

e Nezvarajte s opotrebovanymi alebo
poskodenymi zvaracimi kablami. Vzdy
kontrolujte zvaraci horak, zvaracie a na-
pajacie kable a uistite sa, ze ich izoldcia
nie je poskodena alebo nie st vodice
vol'né v spojoch.

e Nezvarajte so zvaracim hordkom a so
zvaracimi a napajacimi kablami, ktoré
maju nedostatocny prierez.




e Zastavte zvaranie, ak su horak alebo
kable prehriate, zabranite tak rychlemu
opotrebeniu ich izolécie.

o Nikdy sa nedotykajte nabitych casti el.
obvodu. Po pouziti opatrne odpojte zva-
raci horak od zdroja a zabrante kontaktu

ZVARANi

s uzemnenymi ¢ast’ami.

e Zaistite Cistotu pracovnej
plochy a odvetravanie vSetkych plynov
vytvaranych pocas zvarania, hlavne
v uzavretych priestoroch.

e Umiestnite zvaraci zdroj do dobre vetra-
nych priestorov.

e QOdstrante vsetok lak, necistoty a mastno-
ty, ktoré pokryvaju casti urené na zva-
ranie do takej miery, aby sa zabranilo
uvolnovaniu toxickych plynov.

e Nezvarajte v miestach, kde je podozrenie
z Uniku zemného ¢i inych vybusnych
plynov alebo blizko pri spal’ovacich mo-
toroch.

e Nepriblizujte zvaracie zariadenie k va-
niam uréenym pre odstrafiovanie mastno-
ty, kde sa pouzivaju horl'avé latky a vy-
skytuji sa vypary trichlorethylénu alebo
inych zlucenin chloru, ktoré obsahuji
uhl'ovodiky pouzivané ako rozpustadla,
pretoze zvaraci obluk a nim produkova-

né ultrafialové Zziarenie s tymito vyparmi
reaguju a vytvaraju vysoko toxické ply-

SPLODINY A PLYNY PRI

ny.

OCHRANA PRED ZIA-
RENIM, POPALENINAMI
A HLUKOM

e Nikdy nepouzivajte rozbité alebo inak
poskodené ochranné zvaracské kukly.

e Chrante svoje oci Specialnou zvaracou
kuklou vybavenou ochrannym tmavym
sklom (ochranny stupeni DIN 9-14).

e Na zabezpeCenie ochrany tmavého
ochranného skla pred rozstrekom zvaro-
vého kovu umiestnite pred tmavé sklo ¢i-
re sklo rovnakych rozmerov.

e Nepozerajte na zvaraci oblik bez vhodné-
ho ochranného $titu alebo kukly.

e Nezacnite zvarat’, dokial’ sa nepresvedci-
te, ze vSetky osoby vo vasej blizkosti st
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vhodne chranené pred ultrafialovym Zia-
renim produkovanym zvaracim oblikom.

e Jhned vymente nevyhovujice, alebo
poskodené ochranné tmavé sklo.

e Vzdy pouzivajte vhodny ochranny odev,
vhodnu pracovnii obuv, ochrannu zvé-
rac¢sku kuklu a kozené zvaracské rukavi-
ce, aby ste zabranili popaleninam a odre-
nindm pri manipuldcii s materidlom.

e Pouzivajte ochranné slichadla alebo
tlmice do usi.

ZABRANENIE ~ POZIARU
A EXPLOZII
e Odstrante z pracovného

prostredia vSetky horl’aviny.

e Nezvarajte v blizkosti horlavych mate-
ridlov ¢i tekutin alebo v prostredi s vy-
busnymi plynmi.

e Nenoste obleCenie impregnované olejom
a mastnotou, pretoze by iskry mohli spo-
sobit’ poziar.

e Nezvarajte materidly, ktoré obsahovali
horl’avé substancie alebo také latky, ktoré
po zahriati vytvaraju toxické alebo horla-
vé pary.

e Nezvarajte predtym, nez sa uistite, aké
substancie zvarany predmet obsahoval.
Dokonca nepatrné stopy horl’avého plynu
alebo tekutiny mézu sposobit’ exploziu.

e Nikdy nepouzivajte kyslik na vyfukava-
nie kontajnerov.

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

e Majte blizko vasho pracoviska hasiaci
pristroj.

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

JENE S ELEKTROMAGNE- @

TICKYM POLOM

e Elektromagnetické pole vytvarané zdro-
jom pri zvarani mdze byt nebezpecné
I'ud’om s kardiostimulatormi, pomockami
pre nepocujtcich a s podobnymi zariade-
niami. Tito l'udia musia priblizenie sa
k zapojenému pristroju konzultovat' so
svojim lekarom.

NEBEZPECENSTVO  SPO-

Bild 1

angegebene max. Schweissenstrom, ebenfalls
kann auch zu der Beschiddigung von der Ma-
schine kommen aus Grund grofen Absinken
und Zuwachs von dem Schweif3strom.

Maschinenaufstellung
Aufstellungsort der Schweifmaschine ist in
Hinsicht auf einen sicheren und einwandfrei-
en Maschinenbetrieb sorgfiltig zu bestim-
men. Der Anwender soll bei der Installierung
und dem Einsatz der Maschine die in diesem
Handbuch enthaltenen Anweisungen von
dem Anlagehersteller beachten.

Vor dem Maschinenaufstellen soll sich der
Benutzer mit eventuellen elektromagnetis-
chen Problemen im Maschinenbereich ausein-
andersetzen. Im besonderen wird empfohlen,
die SchweiPmaschine nicht in der Nahe von:

e  signal-, Kontroll- und Telephonkabeln,
e femseh- und Rundfunksendern und

Empfangsgeriten,

e  computers oder Kontroll- und Messge-
réiten,

e  sicherheits- und Schutzgerdten zu
installieren.

Benutzer mit Pace - Maker - Geréten oder mit
Ohrprothesen diirfen sich nur auf die Erlaubnis
ihres Arztes in dem Bereich der laufenden
Maschine aufhalten. Der Aufstellungsort der
Schweifmaschine hat IP 23 S Geh&useschutz-
grad zu entsprechen (Verdffentlichung IEC
529). Die vorliegende Schweifimaschine wird
mittels eines Zwangsluftumlaufs abgekiihlt und
soll darum so installiert werden, dass die Luft
durch die Luftauslife im Maschinengestell
leicht abgesaugt und ausgeblast wird.
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Netzspeisunganschluf}
Bevor Sie das Schweiflgerédt an die Netzspei-
sung anschlieen versichern Sie sich dass der
Spannungswert und Frequenz im Netz der
Spannung auf dem Datenschild der Maschine
entspricht und das der Hauptschalter des
Schweiligerites in Position ,,0° steht.
Fiir den Netzanschluss verwenden Sie nur
original KUTIL Stecker. Falls Sie den Ste-
cker austauschen wollen gehen sie nachfol-
gend vor:
e  fiir Netzspeisunganschlufl der Maschine
sind 2 Einfiihrungskabel notig
e  das dritte, das GELB-GRUN ist, findet
fiir Schutzerdung die Anwendung
SchlieBen Sie den standardisierten Stecker
(2pte) mit passendem Belastungswert dem
Einfiilhrungskabel an. Achten Sie auf die
Sicherstellung des Steckers durch die Siche-
rungen oder durch Ausléseschutz. Erdungs-
kreis der Quelle muss mit Erdungsleitung
verbiindet sein. (GELB-GRUN Leiter).
ANMERKUNG: Jede Kabelleitungsverlin-
gerung muss einem richtigen Kabelquer-
schnitt entsprechen und grundsitzlich darf sie
keinen  kleineren Querschnitt haben, als
Kabel dessen Original mit dem Schweil3gerét
zugestellt war.

Bedienunﬁselemente

Position 1 Hauptschalter in Position ,,0“. In
Position ,,0“ ist Schweillgerit
abgeschaltet.

Position 2 Speiesekabel.




e  Die vorliegende Anlage ist den Sicher-
heitsnormen gemif, welche in den
EWG Richtlinien 89/336, 92/31 und
93/68 iber die -elektromagnetische
Vetriglichkeit (EMC) enthalten sind
und stimmt insbesondere mit den
Technischen Vorschriften der Norm
EN 50199 iiberein, sie ist fir den
Gebrauch in Industriegebdauden und
nicht fiir den Privatgebrauch bestimmt.
Sollten magnetische Stérungen vor-
kommen, steht dem Benutzer zu, sie
unter Mitwirkung des technischen
Kundendienstes von dem Hersteller zu
beseitigen. In manchen Fillen ist die
Schweipmaschine abzuschirmen und
die Zuleitung mit entsprechenden Fil-

SCHROTTEN

tern auszuriisten. ﬂ

e Diese Anlagen sind mit
Materialien gebaut, welche frei von
giftigen und flir den Benutzer
schidlichen Stoffen sind.

e  Zu dem Verschrotten soll die Schweif-
maschine demontiert werden und ihre

Komponenten sollen je nach dem Mate-
rial eingeteilt werden.

MATERIALIEN UND VER-

ABSCHAFFUNG VON GE-

BRAUCHTENE ANLAGE

e Fiir Abschaffung aus-
rangierte Anlage niitzen Sie aus den
Annahmenstellen bestimmt zum Bezug
gebrauchtene Elektroanlagen (Sitz von
Firma Kiihtreiber, s.r.o.).

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

HANDHABUNG UND

LAGERUNG VON GASEN

. Fiir eine sichere Hand-
habung von Flaschengasen miissen
VorsichtsmaPnahmen getroffen wer-
den. Insbesondere stromfiithrende Ka-
bel oder andere elektrische Schalt-
kreise von diesen entfernt halten.

. Es wird der Gebrauch von Gasfla-
schen mit eingeprigter Angabe der
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enthaltenen Gassorte mepfohlen - ver-
lassen Sie sich nicht auf die farbliche
Kennzeichnung.

. Wenn nicht gearbeitet wird, den
Gashahn zudreheb und die leere Gas-
flasche sofort auswechseln.

. Die Gasflascheb vor Stof oder Fall
geschiitzt unterbringen.

. Nicht versuchen, die Gasflaschen zu
flillen.
. Nur zertifizierte Schlduche und An-

schliisse benutzen, jeweils einen fiir
benutze Gassorte und bei Beschédi-
gung sofort auswechseln.

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

. Den Gashahn der Gasflasche langsam
6ffnen, so dass der Druck des Reglers
langsam zunimmt.

. Wenn der Messindex druckluftbeauf-
schlagt ist, den Hahn in der erreichten
Position lassen.

. Bei Edelgasen den Hahn ganz 6fthen.

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

STANDORT VON DER MASCHINE

Bei dem Auswahl von Position fiir Standort
von der Maschine geben Sie bitte Acht, dass
nicht zum Eindringung von leitende Verun-
reinigungen in die Maschine kommen konnte
(z.B. abfliegende Teilchen von das Abrasi-
onswerkzeug).

HINWEISE! Bei Benutzung von der
Schweissmaschine auf Ersatzquelle Einspei-
sung, Mobilquelle elektrischer Strom (Gene-
rator), ist notig benutzen qualitéit Ersatzquelle
mit geniigende Leistung und mit qualitit von
Regulation.

Leistung von der Quelle muss entsprechen
minimal Wert von dem Eingangsleistung
genannten auf der Etikette von der Maschine
fiir max. Belastung. Bei Nichteinhaltung diese
Grundsitze droht, dass die Maschine wird
nicht qualitit oder gar nicht schweiflen auf

e Nepriblizujte k zvaraciemu zdroju ho-
dinky, nosi¢e magnetickych dat a pod.,
pokial' je v prevadzke. Mohlo by dojst’
v désledku posobenia magnetického pol'a
k trvalému poskodeniu tychto pristrojov.

e Zvaracie zdroje su vyrobené v zhode
s ochrannymi poziadavkami stanovenymi
smernicami o elektromagnetickej kompa-
tibilite (EMC). Zhoduji s technickymi
predpismi normy STN EN 50199 a pred-
poklada sa ich Siroké pouzitie vo vset-
kych priemyselnych oblastiach, ale nie
pre domace pouzitie! V pripade pouzitia
v inych priestoroch nez priemyselnych,
sa moézu vyskytnat' rusenia a poruchy
ktoré bude potrebné riesit zvlaStnymi
opatreniami (vid. STN EN 50199, 1995
¢l.9). Ak dojde k elektromagnetickym
porucham, je povinnost'ou uzivatela da-
nu situaciu vyriesit’. n

e Tieto zdroje st vyrobené z tg
materialov, ktoré neobsahu-
ju toxické alebo jedovaté latky pre uziva-
tela.

e Pocas likvidacnej fazy by mal byt pri-
stroj rozlozeny a jeho jednotlivé kompo-
nenty su bud’ ekologicky zlikvidované
alebo pouzité pre d’alie spracovanie.

SUROVINY A ODPAD

LIKVIDACIA POUZITEHO

ZARIADENIA

e Pri likvidacii vyradeného ——
zariadenia vyuzite zbernych
miest ur¢enych k odberu pouzitého elek-
trozariadenia (sidlo firmy Kiihtreiber,
S.1.0.).

e Pouzité zariadenie nevhadzujte do bez-
ného odpadu a pouzite postup uvedeny
vyssie.

MANIPULACIA A USKLAD-

NENIE STLACENYCH PLY-

NOV

e Vzdy sa vyhnite kontaktu medzi zvara-
cimi kablami prenaSajicimi zvaraci prad
a flaSami so stlaenym plynom a ich
uskladiiovacimi zariadeniami.
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e Vzdy uzatvarajte ventily na fl'asiach so
stlacenym plynom, ak ich prave nebudete
pouzivat.

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

e Pri manipulacii s flasou stlaceného plynu
pracujte so zvysenou opatrnost'ou, aby sa
prediSlo poskodeniu zariadenia alebo
urazu.

e Nepokusajte sa plnit’ flase stlaCenym
plynom, vzdy pouzivajte prislusné regu-
latory a tlakové redukcie.

e V pripade, ze chcete ziskat’ d’alSie infor-
macie, konzultujte bezpecnostné pokyny
tykajlce sa pouzivania stlacenych plynov
podla noriem STN 07 83 05 a 07 85 09.

UMIESTENIE STROJA

Pri vybere pozicie pre umiestenie stroja dajte
pozor, aby nemohlo dochéadzat' k vniknutiu
vodivych necistot do stroja (napriklad odlie-
tajuce Castice od brusného nastroja).

Instalacia
Miesto instalacie pre zdroje KUTIL by malo
byt starostlivo zvazené, aby bola zaistena
bezpecna a po vsetkych strankach vyhovuju-
ca prevadzka. Uzivatel' je zodpovedny za
inStalaciu a pouzivanie zariadenia v stlade
s inStrukciami vyrobcu uvedenymi v tomto
navode.
Vyrobca neruci za Skody spdsobené neod-
bornym pouzivanim a obsluhou. Zdroje
KUTIL je potrebné chranit’ pred vlhkom
a dazd’om, mechanickym poskodenim, prie-
vanom a pripadnou ventilaciou susednych
zdrojov, nadmernym pretazovanim a hrubym
zaobchadzanim. Pred inStalaciou zariadenia
by mal uzivatel' zvazit' mozné elektromagne-
tické problémy na pracovisku. Doporticame,
aby ste sa vyhli inStalacii zvaracieho zdroja
blizko:
e  signdlnych, kontrolnych a telefonnych
kablov
e radiovych a televiznych prenasacov
a prijimacov
e  pocitacov, kontrolnych a meracich
zariadeni
e  bezpecnostnych a ochrannych zariadeni



Obrazok 1

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

Tieto zdroje su chladené prostrednictvom
cirkulacie vzduchu a musia byt’ preto umies-
tnené na takom mieste, kde nimi moze
vzduch l'ahko prudit’.

Pripojenie k elektrickej sieti

Pred pripojenim zvaracky k el. napajacej

sieti sa uistite, Ze hodnota napétia a frek-

vencie v sieti zodpoveda napitiu na vy-

robnom Stitku pristroja ac¢i je hlavny

vypinac zvaracky v pozicii ,,0%.

Pouzivajte iba origindlnu zéstr¢ku zdrojov

KUTIL na pripojenie k el. sieti. Ak chcete

zastréku vymenit’, postupujte podl'a nasledu-

jucich instrukeii:

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

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

Pripojte normalizovani vidlicu vhodnej

hodnoty zat'aZenia k privodnému kablu.

Majte istenu elektricki zasuvku poistkami

alebo automatickym isticom. Zemniaci

obvod zdroja musi byt’ spojeny so zemnia-

cim vedenim (ZLTO-ZELENY vodic).

POZNAMKA: Akékol'vek predizenie napa-
jacieho kabla musi mat’ zodpovedajuci prie-
rez vodica.
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Nikdy nepouzivajte predlzovaci kabel
s mensim prierezom nez je origindlny kéabel
dodavany s pristrojom.

Ovladacie prvky
OBRAZOK 1

Pozicia 1 Hlavny vypina¢. V pozicii ,,0 je
zvaracka vypnuta

Pozicia 2 Napajaci privodny kabel

Pozicia 3 Rychlospojka minus polu

Pozicia 4 Potenciometer nastavenia zvara-
cieho pridu

Pozicia 5 Rychlospojka plus polu

Pripojenie zvaracich kablov

Do pristroje, odpojeného zo site, pripojte pre
zvarani obalenou elektrodou zvaraci kabely.
Kabel s drziakom elektrod zapojte do plusové
rychlospojky a kabel so zemniecou svorkou
do minusové rychlospojky. Tato polarita plati
pre pouziti bazickych elektrod, ktoré so
najbezneji pouzivaju. Stroj je vhodny i pre
pouzivani elektrod rutilovych, v tom pripade
zvol'te polaritu podla navodu uvedeného od
vyrobca elektrod. NajcCastejSie sa pouziva
polarita opa¢nd (zemnieca svorka na plus
a drziak elektrod na minus).

Pokial' budeme stroj pouzivat' pre varenie
metodou TIG, zapojuje sa kabel so zemnie-
cou svorkou do plusové rychlospojky. Miesto
kabelu s drziakom elektrod sa pouziva zvara-
ci hordk, ktory patri zapojit' na minusovou
rychlospojku.

e Die Anlageaufstellung dart nur von
Fachpersonal durchgefiihrt werden.
Samtliche Verbindungensollen den
giiltigen Sicherheitsnormen (CEI 26-10
HD 427) und den Unfallverhiitungs-
vorschriften gemap sein.

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

e  Bei abgenutzten oder lockeren Kabeln
nicht schweifen. Sdmtliche Kabel hau-
fig kontrollieren und sich vergewis-
sern, dass sie vollig isoliert sind, dass
kein Draht freiliegt und dass keine
Verbindung locker ist.

e Bei Kabeln mit unzureichendem
Durchmesser nicht schweiflen und das
Schweillen einstellen, wenn die Kabel
heiBlaufen, damit die Isolation nicht all-
zu schnell abgenutzt wird.

e  Komponente unter Spannung nicht
berithren. Nach der Anwendung den
Brenner oder die Schweisszange sorg-
faltig ablegen und dabei jegliche Beriih-
rung mit der Erdung vermeiden.

e Nie defekte oder kaputte
Schutzmasken tragen.

e  Den Schweiffbogen ohne den passen-
den Schirm oder Schutzhelm nie beo-
bachten.

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

e  Ungeeignete inattinische Glasvisiere
sofort wechseln.

e  Ein durchsichtiges Glas vor das inatti-
nische setzen, um dieses zu schiitzen.

e Die Arbeiter im Schweifbereich sollen
doe erforderlichen Schiitzen tragen,
andermfalls den Schweifbogen nicht
zlinden.

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

SCHUTZ GEGEN STRAH-
LUNGEN, BRANDWUN-
DEN UND LARM
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e Schutzschiirzen, splittersichere Brillen
oder Schutzhandschuhe immer tragen.

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

e  Jeglichen Brennstoff vom
Arubeitsraum fortschaffen.

e  Neben entziindlichen Stoffen oder Flii-
ssigkeiten oder in von Explosiosgasen
gesittigten Raumen nicht schweiflen.

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

. Nicht an Behéltern schweiflen, die
Zindstoffen enthielten, oder an Mate-
rialien, welche giftige und entziindli-
che Ddmpfe erzeugen konnen.

. Keine Behilter schweillen, ohne deren
ehemaligen Inhalt vorher zu kennen.
Sogar ein kleiner Riickstand von Gas
oder von entziindlicher Fliissigkeit
kann eine Explosion verusachen.

e Nie Sauerstoff beim Behilterentfetten
anwenden.

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

e Uber einen Feuerloscher im Arbeits-
raum immer verfiingen.

e Keinen Sauerstoff im Schweiflbrenner
anwenden, sondern nur Schutzgas oder
Mischungen von Schutzgasen.

ROMAGNETISCHEN FEL- @

DERN

e Das von der Schweifimaschine erzeug-
te elektromagnetische Feld kann fiir
Leute gefdhrlich sein, die Pace-
Makers, Ohrprothesen oder &dhnliches
tragen, sie sollen ihren Arzt befragen,
bevor sie sich einer laufenden
Schweipmaschine nahern.

e  Keine Uhren, keine magnetischen Da-
tentrager, keine Timer u.s.w. im Ma-
schinenbereich tragen oder mitnehmen,

da sie durch das magnetische Feld un-
ersetzbare Schiden erleiden konnten.

EXPLOSIONS UND
FLAMMENSCHUTZ

GEFAHREN AUS ELEKT-




Arbeitszeit fiir das Schweillen und der Still-
stand flir Positionierung der Schweilteile,
Vorbereitungvorgang u.s.w. ausgenutzt ist.
Diese SchweiBlinverter sind durchaus in
Hinsicht auf Belastung max. 150A des No-
minalstrommes innerhalb der Arbeit von
45% von der gesamten Nutzungszeit sicher
konstruiert. Die Richtlinie gibt die Belastung
im 10 Minuten Zyklus an. Zum Beispiel fiir
30% Belastungsarbeitszyklus  hélt man
3 Minuten von dem Zehnminutenzeitab-
schnitt. Falls der zulldsige Arbeitszyklus
iiberschritten war, ist er infolge des gefahrli-
chen Uberhitzen durch Termostat unterbro-
chen, im Interese der Wahrung von Schweif3-
komponenten. Dieses ist durch Aufleuchten
der gelben Signallampe am vordere Schalt-
pult angezeigt. Nach mehreren Minuten, wo
wieder zur Abkiihlung der Maschine kommt
und die gelbe Signallampe erldscht, steht die
Maschine wieder betriebsbereit. Die Maschi-
nen KUTIL sind so ausgelegt, dass sie mit
dem Schutzpegel IP 23 S iibereinstimmen.

Unfallverhiitungsvorschriften
ALLGEMEINE UNFALLVERHU-
TUNGSVORSCHRIFTEN

Die vorliegenden Produkte sind ausschlie-
Blich zum Schweiflen und nicht zu anderen,
unsachgeméfen Zwecken anzuwenden. Nie
bitte die SchweiBBmaschine benutzen mit
entfernte Decken. Entfernten von Decken
verkleinert Wirksamkeit von der Kiihlung
und kann kommen zum Beschddigung von
der Maschine. Lieferant in diesem Fall
nimmt nicht Verantwortlichkeit fiir entstan-
dene Schaden und ist nicht moglich aus
diesen Grund auch Anspruch fiir Garantiere-
paratur erheben. Sie diirfen nur von geschul-
tem und erfahrenem Personal bedient wer-
den. Der Bediener soll sich an den Unfallver-
hiitungsvorschriften CSN EN 60974-1, CSN
050601, 1993, CSN 050630, 1993 halten, um
sich selbst und Dritten keine Schéden anzu-
richten.

GEFAHR BEI DEM SCHWEISSEN UND
SICHERHEITSANWEISUNGEN FUR
BEDIENUNG SIND GENANNT:

Sicherheitsverordnung fiir Lichtbogeschwei-
Ben von Metallen. Sicherheitsvorschriften fiir
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Schweiflen und Plasmaschneiden.
Die Schweifimaschine muss gehen durch den
periodisch Kontrollen nach Abteil 7.3

EINHALTEN ALLGEMEINE BRAND-
VORSCHRIFTEN!

Einhalten allgemeine Brandvorschriften bei
der gegenwirtigen Einhaltung Ortlichen
spezifisch Bedienungen. Schweissung ist
spezificiert immer wie die Tatigkeit mit
Risiko Brand. Schweiflen in der Plitze mit
brennbar oder explosiv Materialen ist streng
verboten. Auf dem Schweiflen Standort muss
immer sein die Feuerloschapparaten.
ACHTUNG! Funken konnen verursachen
Einziindung vielen Stunden nach Abschluss
vom Schweillen vor allem auf den unzugéng-
lichen Plitzen.

Nach dem Abschuss von Schweiflen lassen
Sie die Maschine mindestens 10 Minuten
nachkiihlen. Wenn kommt nicht zum Nach-
kiithlen von der Maschine, kommt drin zum
groen Zuwachs von Temperatur, die die
Leistungselemente beschédigt kann.

ARBEITSSCHUTZ BEI DEM
SCHWEISSEN VON METALLEN ENT-
HALTEND BLEI, CADMIUM, ZINK,
QUECKSILBER UND BERYLLIUM
Machen Sie zusitzliche Besorgung, wenn Sie
Metallen schweillen, die enthaltend diese
Metallen:

e Bei Tanken auf Gas, Ol, Treibstoffe
unsw. (auch leere) nicht machen die
Schweissarbeiten, denn droht sich Exp-
losionsgefahr. Schweiflung ist moglich
machen nur nach zusétzlichen Vor-
schriften!!!

. In den Réumen mit Explosionsgefahr
gelten zusitzlichen Vorschriften.
beim  Generator unter
Spannung durchfiihren.

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

e  Sich vergewissern, dass die Schweif-

maschine mit einer Erdung verbunden
ist.

SCHLAGVORBEUGEN
e Keine Reparaturarbeiten

ZVARANA CAST

Material, ktory ma byt zvarany, musi byt
vzdy spojeny so zemou, aby sa zredukovalo
elektromagnetické ziarenie. Uzemnenie zva-
rané¢ho materialu musi byt urobené tak, aby
nezvySovalo nebezpecenstvo urazu alebo
poskodenia iného elektrického zariadenia.

Nastavenie zvaracich paramet-
rov

METODA MMA

1. Potenciometrom (pozicie 4, obrazok 1)
nastavte pozadovany zvaracie prud podla
sily materialu a priemeru elektrody (orien-
tacne tabulka €. 2). Pri pouziti dial’kového
ovladanie prevadime regulacii zvaracieho
pradu potenciometrom na dialkovom
ovladaci.

2. Tymto je stroj pripraveny ku zvarani
metédou MMA.

3. V pozicii pre zvaranie metdodou MMA je
v &innosti funkcia HOT START, ktora za-
istuje zvédcSenie zvaracieho pridu na za-
¢iatku zvaranie.

ZAKLADNi PRAVIDLA PRE ZVARA-
NIE OBALENOU ELEKTRODOU

V tabul’ke ¢&. 2 su uvedené vSeobecné hodno-
ty pre volbu elektrody v zavislosti od jej
priemeru a hrubky zakladného materialu.
Hodnoty pouzitého pradu st vyjadrené
v tabulke s prislusnymi elektrodami pre
zvaranie nelegovanej a nizkolegovanej ocele.
Tieto udaje st iba informativne. Pre presné
nastavenie zvéracich parametrov sa riad’te
pokynmi vyrobcu elektrod. Pouzity zvaraci
prad je zavisly od polohy zvarania, typu
spoja, hriibky a rozmerov zvaranych stcasti.

Tabulka ¢. 2
Hrubka zvaraného = Priemer elektrédy
materialu (mm) (mm)
1,5-3 2
3-5 2,5
5-12 3,25
Viac ako 12 4
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Tabulka ¢. 3
Priemer elektrody Zvaraci prad (A)
(mm)
L6 30-60
2 40-75
2,5 60-110
3,25 95-140
4 140-190
5 190-240
6 220-330

Velkost' zvaracieho pridu pre rozne prieme-

ry elektrdod je uvedena v tabulke 3.

Pre rbézne polohy zvarania si vyberte

zuvedeného intervalu zvaracieho pradu

nasledujtce hodnoty:

e  pre vodorovné zvaranie - vyssie hodno-
ty 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 si-
Casti - nizSie hodnoty v ramci uvedené-
ho intervalu

Priblizny vypocet priemerného pridu pouzi-

vaného pri zvarani elektrodami pre beznt

ocel’ je mozné urobit’ nasledujucim vzorcom:

I=50x(@e-1)

Kde je:

I = intenzita zvaracieho pridu
e = priemer elektrody

Priklad:
Pre elektrodu s priemerom 4 mm

I=50x(4-1)=50x3=150A
DrzZanie elektrody pri zvarani:
Obrazok 2

Priprava zikladného materialu:
V tabul’ke 4 st uvedené hodnoty pre pripravu
materialu. Rozmery uréite podla obrazka 3.
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Tabulka 4
s (mm) a(mm) \ dmm) a(®)
0-3 0 0 0
3-6 0 s/2(max) 0
3-12 0-1,5 0-2 60

Prv nez zaénete zvarat’

DOLEZITE: pred zapnutim zvéracky skon-

trolujte este raz, ¢i napétie a frekvencia elek-

trickej siete zodpoveda vyrobnému stitku.

Nastavte zvaraci prad s pouZitim potencio-

metra (obr. 1 poz. 2)

1. zapnite zvaracku hlavnym vypinacom
zdroja (obr. 1 poz. 5)

2. zelené signalne svetlo ukazuje, Ze zdroj
je zapnuty a pripraveny na pouzitie

Udrzba

VAROVANIE: Pred tym, nez urobite aky-
kol'vek zasah vo vnutri zdroja KUTIL, odpo-
jte ho od elektricke;j siete!

NAHRADNE DIELY

Originalne nahradné diely boli Specialne
navrhnuté pre zdroje KUTIL. Pouzitie neori-
ginalnych nahradnych dielov moéze spdsobit’
rozdielnosti vo vykone alebo redukovat’
predpokladant Groven bezpecnosti. Vyrobca
odmieta prevziat' zodpovednost’ za pouZitie
neoriginalnych nahradnych dielov.

ZDROJ ZVARACIEHO PRUDU

Kedze su tieto zariadenia Uplne statické,

dodrzujte nasledujuci postup:

e  Pravidelne odstrafiujte nahromadenu $pi-
nu a prach z vniitornej Casti zdroja s pouzi-
tim stlaceného vzduchu. Nesmerujte vzdu-
chovu trysku priamo na elektrické kom-
ponenty, aby ste zabranili ich poskodeniu.

e  Vykonavajte pravidelné preventivne
prehliadky, aby ste zistili opotrebova-
nost’ zvéracich kablov alebo uvolne-
nych spojov, ktoré st pri¢inou prehrie-
vania a mozného poskodenia zdroja.
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e U zvaracich zdrojov je potrebné robit
periodicka reviznu prehliadku povere-
nym pracovnikom.

Upozornenie na moZné problémy

a ich odstranenie
Privodny sietovy kabel, predlzovaci kabel
a zvaracie kable su povazované za najcastej-
Sie pri¢iny problémov. V pripade naznaku
problémov postupujte nasledovne:
1. skontrolujte hodnotu dodévaného siet'o-
vého napétia
2. skontrolujte, ¢i je privodny kabel doko-
nale pripojeny k zastrcke a hlavnému
vypinacu
3. skontrolujte, ¢i st poistky alebo isti¢
v poriadku
4. ak pouzivate predlzovaci kabel, skon-
trolujte jeho dizku, prierez a pripojenie
5. skontrolujte, ¢i nasledujuce Casti nie su
vadné:
e hlavny vypina¢ rozvodne;j siete
e  napajacia sietova zastrcka
e  hlavny vypinac¢ zdroja
POZNAMKA: Aj ked mate technické
zruénosti, doporuujeme vam v pripade
poruchy kontaktovat vySkoleny personal
a nase servisné - technické oddelenie.

Objednanie nahradnych dielov

Pre bezproblémové objednanie ndhradnych

dielov uvadzajte:

1.  objednavacie ¢islo dielu

2. nazov dielu

3. typ zdroja

4. napajacie napdtie a kmitocet uvedeny na
vyrobnom §titku

5. vyrobné Cislo zdroja

PRIKLAD: 1 kus obj. &islo 30451 ventilator

SUNON pre stroj KUTIL 149, 1x230V 50/60

Hz, vyrobné &islo...

Poskytnutle zaruky
. Zarucna doba stroju KUTIL je vyrobcom
stanovina na 24 mesiacov od predaja
stroja kupujiicemu. Lehota zaruky zacina
bezat’ dilom predania stroja kupujicemu,
pripadne diiom moznej dodavky. Zaruc-
na lehota na zvéracie hordky je 6 mesia-
cov. Do zaruénej doby sa nepocita doba
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Tabelle 1

Eingangsspannung 50Hz 1x230 V
Schweillstrombereich 10-150 A
Leerspannung 88V
Belastung 45% 150 A
Belastung 60% 110 A
Belastung 100% 90 A
Schutz - langsam, D 16 A
Deckung IP23 S
Abmessung LxWxH 310x143x220 mm
Gewicht 5,5kg
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Vorwort

Wir danken Thnen fiir die Anschaffung unse-
res Produktes. Vor der Anwendung der Anla-
ge sind die Gebrauchsanweisungen des vorlie-
genden Handbuches awszunvtzen zu lesen.
Um die Anlage am besten auszunuten und den
undeinerlangen lebenidaver Lebensdauer ihrer
Komponenten zu gewdhrleisten, sind die
Gebrauchsanweisungen und die Wartungsvor-
schriften dieses Handbuches zu beachten. Im
Interesse unserer Kundschaft empfehlen wir,
alle Wartungarbeiten und noétigenfalls alle
Reparaturarbeiten bei unseren Servicestellen
durchfiihren zu lassen, wo speziell geschultes
Personal mittels der geeignetsten Ausriistung
Ihre Anlage am pflegen wird. Da wir mit dem
neuesten Stand der Technik Schritt halten
wollen, behalten wir uns das Recht vor, unsere
Anlagen und deren Ausriistung zu dndern.

Beschreibung

Die KUTIL Maschinen sind Inverter, die
zum Schweillen durch das Verfahren MMA
(umhiillte  Elektrode). Sie sind also
Schweillstromguelle mit der steilen Kennli-
nie. Die Inverter sind als tragbare
SchweiBstromguelle ausgelegt. Die Maschi-
nen sind fiir bessere Manipulation und ldssige
tragen mit Tragegurt versehen.

Die SchweiBlinverter KUTIL sind konstruiert
mit der Ausnutzung des Hochfrequenztrans-
formators mit Ferritiibertrager, Transistoren
und sind mit elektronischen Funktionen HOT
START (fiir bessere Anziindung des Bo-
gens), ARC FORCE und ANTI STICK
(verhindert anhaften der Elektrode). Die
Maschinen KUTIL sind vor allem fiir Ferti-
gung, Wartung, Montage oder fiir Heim-
werkstatt bestimmt.

Die Maschinen stimmen mit einschligigen
Normen und Richtlinien der EU und Tsche-
chischen Republik iiberein.

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

Einsatzbeschrinkung

(CSN EN 60974-1)

Die Anwendung der Schweilistromquelle ist
typisch diskontinuierlich, wo die effektivste



Maintenance

WARNING: Before carrying out any
inspection of the inside of the generator,
disconnect the system from the supply.

SPARE PARTS

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

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

THE GENERATOR

As these systems are completely static,
proceed as follows: Periodic removal of
accumulated dirt and dust from the inside of
the generator, using compressed air. Do not
aim the air jet directly onto the electrical
components, in order to avoid damaging
them. Make periodical inspections in order
to individuate worn cables or loose connec-
tions that are the cause of overheating. Peri-
odical revision inspection of the machines
has to be done once in a half of year by an
authorised staff in accord with CSN 331500,
1990 and CSN 056030, 1993.

The pointing out of any difficul-

ties and their elimination
The supply line is attributed with the cause of
the most common difficulties. In the case of
breakdown, proceed as follows:
1. check the value of the supply voltage
2. check that the power cable is perfectly
connected to the plug and the supply
switch
3. check that the power fuses are not
burned out or loose
4.  check whether the following are defec-
tive:
o the switch that supplies the machine
o the plug socket in the wall
o the generator switch
NOTE: Given the required technical skills
necessary for the repair of the generator, in
case of breakdown we advise you to contact
skilled personnel or our technical service
department.
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Ordering spare parts

For easy ordering of spare parts include the

following:

e  the order number of the part

e  the name of the part

e the type of the machine or welding
torch

e  supply voltage and frequency from the
rating plate

e  serial number of the machine

EXAMPLE: 2 pcs., code 30451 fan SUNON

for machine KUTIL 149, 1x230V 50/60Hz,

serial number ...

od uplatnenia opravnenej reklamacie az
do doby, kedy je stroj opraveny.

2. Obsahom zaruky je odpovednost’ za to,
ze dodany stroj ma v dobe dodania a po
dobu zaruky bude mat vlastnosti stano-
vené zavdznymi technickymi podmien-
kami a normami.

3. Odpovednost’ za vady, ktoré sa na stroji
vyskytnu po jeho predaji v zarucnej leho-
te, spo¢iva v povinnosti bezplatného od-
stranenia vady vyrobcom stroja, alebo
servisnej organizacie poverenou vyrob-
com stroja.

4. Podmienkou platnosti zaruky je, aby bol
zvaraci stroj pouzivany spOsobom
a k ucelom, pre ktory je urceny. Ako va-
dy sa neuznavaju poskodenia a mimo-
riadné opotrebenia, ktoré vznikli nedos-
tatonou  opaterou ¢i  zanedbanim
i zdanlivej bezvyznamnej vady.

Za vadu nie je moZne napriklad uznat’:

e Poskodenie transformatoru alebo usmer-
novaca vplyvom nedostatocnej udrzby
zvaracieho hordku a nasledného skratu
medzi hubicou a prievlakom.

e Poskodenie elektromagnetického ventilu
necistotami vplyvom nepouzivania ply-
nového filtru.

e  Mechanické poskodenie zvaracieho hora-
ku vplyvom hrubého zachédzania atd.
Zaruka sa d’alej nevztahuje na poskodenie
vplyvom nesplnenia povinnosti majitel’a,
jeho neskusenosti, alebo zniZzenymi schop-
nostami, nedodrzanim predpisu uvedené¢ho
v navode pre obsluhu a drzbu, uzivanim
stroja k iicelom, pre ktoré nie je urceny,

pretazovanim stroja, hoci i prechodnym.

Pri Gdrzbe a opravach stroja musi byt vy-

hradne pouzivany originalny diel od vyrobcu.

5.V zaruénej dobe nie su dovolené akékol-
vek tpravy alebo zmeny na stroji, ktoré
moézu mat’ vplyv na funkénost’ jednotli-
vych stcasti stroja. V opa¢nom pripade
nebude zaruka uznana.

6. Naroky zo zaruky musia byt uplatnené
ihned’ po zisteni vyrobnej vady alebo mate-
ridlovej vady a to u vyrobcu alebo predajcu.

7. Ak sa pri zaruénej oprave vymeni vadny
diel, prechadza vlastnictvo vadného dielu
na vyrobcu.

-11-

ZARUCNY SERVIS

1. Zaru¢ny servis moze prevadzat len
servisny technik preskoleny a povereny
spolo¢nost’ou Kiihtreiber, s.r.o.

2. Pred vykonanim zaruc¢nej opravy je nutné
previest’ kontrolu udajov o stroji: datum
predaja, vyrobné Eislo, typ stroja. V pripa-
de Ze idaje nie su v sulade s podmienkami
pre uznanie zaru¢nej opravy, napr. presla
zaruéna doba, nespravne pouzivanie vy-
robku vrozpore snavodom k pouzitiu
atd., nejedna sa o zaruc¢nu opravu. V tomto
pripade vsetky naklady spojené s opravou
hradi zakaznik.

3. Nedielnou stcastou podkladu pre uzna-
nie zaruky je riadne vyplneny zaru¢ny
list a reklamacny protokol.

V pripade opakovania rovnakej zavady na

jednom stoji a rovnakom diele je nutna

konzultacia so servisnym technikom spolo¢-

nosti Kiihtreiber, s.r.o0.
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Table 1
Supply voltage 50 Hz 1x230 V
Adjustment field 10-150 A
Secondary voltage 88V
Usable current 45% 150 A
Usable current 60% 110 A
Usable current 100% 90 A
Nominal current-slow D 16 A
Protection class 1P 23S
Diameters LxWxH 310x143x220 mm
Weight 5,5kg

18-

Introduction

Thank you for purchasing one of our prod-
ucts. 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 usage instructions and the maintenance
regulations included in this manual. In the
interest of customers, you are recommended
to have maintenance and, where necessary,
repairs carried out by the workshops of our
service organization, since they have suitable
equipment and specially trained personnel
available. All our machinery and systems are
subject to continual development. We must
therefore reserve the right to modify their
construction and properties.

Description

KUTIL is the welding machine based on the
inverter technology. Advanced materials and
components have been used to design and
produce it.

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

KUTIL confirm to all European Union and
Czech Republic standards and directives in
force.

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

Usage limits

(EN 60974-1)

The use of a welder is typically discontinu-
ous, in that it is made up of effective work
periods (welding) and rest periods (for the
positioning of parts, the replacement of wire
and underflushing operations etc. This welder
is dimensioned to supply a 150 A nominal
current in complete safety for a period of
work 45% of the total usage time. The regu-
lations in force establish the total usage time
to be 10 minutes. The 45% work cycle is
considered to be 4,5 minute of the ten-minute
period of time. If the permitted work cycle
time is exceeded, an overheat cut-off occurs
to protect the components around the welder

to earth using suitable capacitors, in compli-
ance with the national regulations.

Welding parameter adjustment

METHOD MMA

1. Use a potentiometer (pos. 4, picture 1) to
set required welding current according to
the thickness of material and electrode
diameter (approximately table number 2).
While using a remote control regulation of
the welding current is carried out with
a potentiometer on the remote control.

2. Thus the machine is ready for welding
with method MMA.

3. Function HOT START is active in posi-
tion for welding with method MMA,
which secures an increase of welding cur-
rent at the beginning of welding.

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

I=50 x (e-1)

Where:
I= intensity of the welding current
e= electrode diameter

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

Holding and position of the electrode
during the welding

Picture 2

Preparation of basic material:

Table 4 shows values for preparation of
material. Sizes are determined according to
picture 3.

Picture 3 o

Table 4
S a d a
(mm) (mm) (mm) @)
0-3 0 0 0
3-6 0 s/2(max) 0
3-12 0-1,5 0-2 60

The current intensity to be used for the

different types of welding, within the field of

regulation shown in table 3 is:

e high for plane, frontal plane and verti-
cal upwards welding

e medium for overhead welding

e low for vertical downwards welding
and for joining small pre-heated pieces

A fairly approximate indication of the aver-

age current to use in the welding of elec-

trodes for ordinary steel is given by the

following formula:
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Prior to welding

IMPORTANT: before switching on the
welder, check once again that the voltage
and frequency of the power network corre-
spond to the rating plate. Adjust the welding
current using the panel potentiometer. Turn
on the welder by selecting pos. 1 on the
supply switch. The green signal light shows
that the welder is switched on and ready to
be operated.



Picture 1

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

NOTE: any extensions to the power cable
must be of a suitable diameter, and abso-
lutely not of a smaller diameter than the
special cable supplied with the machine.

Control apparatus

PICTURE 1

Position 1  Supply switch. In the ,,0* posi-
tion the welder is off.

Position 2 Supply cable.

Position 3 Negative quick connector.

Position 4 Potentiometer of welding cur-
rent.

Position 5 Positive quick connector.

Connection of the welding cables
To machine disconnected from the supply to
connect by stick electrode a welding cable
for welding. A cable with electrode holder
connect to plus quick coupling and cable
with earth clamper to minus quick coupling.
The polarity governs for using of alkaline
electrodes which are used most commonly.
The machine is suitable also for using of
rutile electrode in that case choosing the
polarity according a manual introduced from
producer of electrodes. The opposite polarity
uses most often (earth clamper on plus and
electrode holder on minus).

If the machine will be used for TIG welding,
the cable plugs with earth clamper to plus
quick coupling. Instead of cable with elec-
trode holder uses a welding torch which
belongs to connect on minus quick coupling.

WELDING PART

The part to be welded must always be con-
nected to earth in order to reduce electro-
magnetic emission. Much attention must be
afforded so that the earth connection of the
part to be welded does not increase the risk
of accident to the user or the risk of damage
to other electric equipment. When it is neces-
sary to connect the part to be welded to
earth, you should make a direct connection
between the part and the earth shaft. In
thouse countries in which such a connection
is not allowed, connect the part to be welded

from dangerous overheating. Intervention of
the overheat cut-of is indicated by the light-
ing up of yellow thermostat signal light
(pos.4 picture 1). After several minutes the
overheat cut-off rearms automatically (and
the yellow signal light turns itself off) and the
welder is ready for use again. Machines
KUTIL are constructed in compliance with
the IP 23 S protection level.

Safety standards

Welding machines KUTIL must be used for
welding and not for other improper uses.
Never use the welding machines with its
removed covers. By removing the covers the
cooling efficiency is reduced and the ma-
chine can be damaged. In this case the sup-
plier 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
experienced persons. The operator must
observe 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.

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

KEEP GENERAL FIRE-FIGHTING
REGULATIONS!

Keep general fire-fighting regulations while
respecting local specific conditions at the
same time.

Welding is always specified as an activity
with the risk of a fire. Welding in places
with flammable or explosive materials is
strictly forbidden.

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

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

SECURITY OF WORK WHILE WELD-

ING OF METALS CONTAINING 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 explo-
sion. Welding can be carried out only
according to specific regulations!!!

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

e Do not carry out repairs A

with the generator live.

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

e  Ensure that the welder is suitably earths.

e  The KUTIL equipment must be installed
and run by qualified personnel.

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

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

e Do not weld with cables of insufficient
diameter and stop soldering if the cables
overheat, so as to avoid rapid deteriora-
tion of the insulation.

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

ELECTRICAL SHOCK
PREVENTION




SAFETY REGARDING
WELDING FUMES AND
GAS

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

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

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

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

e Keep the welding equipment away from
baths for the removal of grease where
vapours of trichlorethylene or other
chlorine containing hydrocarbons are
used as solvents, as the welding arc and
the ultraviolet radiation produced by it

react with such vapours to form phos-
DIATION, BURNS AND

gene, a highly toxic gas.
NOISE

e Never use broken or defective protec-
tion masks.

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

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

e Immediately replace unsuitable adiac-
tinic glass.

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

e Do not trigger off the welding arc
before you are sure that all nearby peo-
ple are equipped with suitable protec-
tion.

e  Pay attention that the eyes of nearby
persons are not damaged by the ultraviolet
rays produced by the welding arc.

e Always use protective overalls, splinter-
proof glasses and gloves.

e Wear protective earphones or earplugs.

PROTECTION FROM RA-
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e  Wear leather gloves in order to avoid
burns and abrasions while manipulating
the pieces.

e  Remove all combustibles
from the workplace.

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

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

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

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

e  Never use oxygen to degas a container.

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

e Keep a fire extinguisher close to the
workplace.

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

MAGNETIC FIELDS

these.
e  The magnetic field gener-

ated by the machine can be dangerous
to people fitted with pace-makers, hear-
ing aids and similar equipment. Such
people must consult their doctor before
going near a machine in operation.

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

e  This KUTIL equipment complies with
the set protection requirements and di-
rectives on electromagnetic compatibil-
ity (EMC). In particular, it complies
with the technical prescriptions of the
EN 50199 standard and is foreseen to be
used in all industrial spaces and not in

AVOIDANCE OF FLAMES
AND EXPLOSIONS

RISKS DUE TO ELECTRO-

spaces for domestic use. If electromag-
netic disturbances should occur, it is the
user’s response bility to resolve the
situation with the technical assistance of
the producer. In some cases the remedy
is to schormare the welder and intro-
duce suitable filters into the supply line.

MATERIALS AND DISPO-

SAL w9
. These machines are built-

with materials that do not
contain substances that are toxic or poi-
sonous to the operator.

e During the disposal phase the machine
should be disassebled and its compo-
nents should be separated according to
the type of material they are made from.

HANDLING AND STOCK-

ING COMPRESSED GASES

e Always avoid contact
between cables 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 dam-
age and accidents which could result in
injury.

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

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

PLACEMENT OF THE MACHINE

When choosing the position of the machine
placement, be careful to prevent the machine
from conducting impurities and getting them
inside (for example flying particles from the
grinding tool).
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ATTENTION!

When using the welding machine with
standby power supply, mobile power supply
(generator), it is necessary to use a quality
standby supply with sufficient performance
and with quality regulation.

The performance of the machine must com-
ply with the minimum value of supply on the
label of the machine for maximum load. If
you do not adhere to this rule, there is
a danger that the machine will not weld in
a quality way or will stop welding for the
given maximum welding current or that the
machine will be damaged because of great
decreases and increases of the supply volt-
age.

Installation
The installation site for the KUTIL system
must be carefully chosen in order to ensure
its satisfactory and safe use. The user is
responsible for the installation and use of the
system in accordance with the producer’s
instructions contained in this manual.
Before installing the system the user must
take into consideration the potential electro-
magnetic problems in the work area. In
particular, we suggest that you should avoid
installing the system close to:
¢ signalling, control and telephones cables
e radio and television transmitters and
receivers
e computers and control and measurement
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 opera-
tion. The equipment’s installation environ-
ment must comply to the protection level of
the frame i.e. IP 23 S. The system is cooled
by means of the forced circulation of air, and
must therefore be placed in such a way that
the air may be easily sucked in and expelled
through the apertures made in the frame.

Connection to the electrical supply
Before connecting the welder to the electrical
supply, check that the machines plate rating
corresponds to the supply voltage and fre-
quency and that the line switch of the welder



