
Инструкции за експоатация

                                   Kuhtreiber,s.r.o.   

Заваръчни  апарати от серията  KIT 205 - 2400 - 309 - 384 - 405 - 500 

С МОДИФИКАЦИЙ  - STANDART - PROCESSOR - SYNERGIC

Представяне
Благодаря ви, че закупихте един от нашите продукти. Преди да използвате апарата  трябва много внимателно да прочетете инструкциите, включени в това 

 ръководство.За да можете успешно да се справите с управлението трябва стриктно да следвате инструкциите и основните настройки включени в ръководството.

В услуга на потребителите ние ви препоръчваме да правите  поддръжка и ако трябва ремонт  в нашите сервизи, където персоналът има нужната апаратура

,знания,умения и специално обучение по тези апарати. 

Описание
KIT са професионални заваръчни апарати, проектирани за MIG/ метал инертен газ/ и MAG/метал активен газ/ заваряване.Метода представлява заваряване

в защитна  среда от активни и инертни газове, където добавеният материал е под формата на тел.Тези методи са много продуктивни при  заваряване 

на големи детайли и непрекъснати шевове.   

 

Машините са  проектирани и произведени  да бъдат използвани във средно тежки и тежки производства ,Те са проектирани и произведени за заваряване и

на метал с тел ф 0.6 - 1.6 мм и дебелини от 0.8 - 16 мм.Машини са произведени  по европейски стандарт, признат в Чехия и Европейския съюз .
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ПРИНЦИП НА ЗАВАРЯВАНЕТО ПО МЕТОДА МИГ - МАГ

Заваръчната тел представлява електрод с голяма дължина.Дъгата между електрода и материала се защитава със един или смес от газове с цел кислорода 

от атмосферата за да не може да окисли разтопения метал на заварката.

Описание на елементите участващи в процеса.

1. Заварен шев.

2. Тоководеща ( контактна ) дюза

3. Дюзодържач.

4. Отвори за газта.

5. Ролки за подаване на тела.

6. Заваръчна тел.

7. Газова дюза.

8. Газова струя.

9. Заваръчен материал.

Технически данни
Основните технически данни на машините  са представени в таблица 1.

Таблица 1

Технически характеристики KIT 205 KIT2400 KIT 309 KIT 384 KIT 405 KIT 500 / 500W

Мрежово захранване - 50Hz                         V 3x400 V 3x400 V 3x400 V 3x400 V 3x400 V 3x400 V

Диапазон  на заваръчния ток                A 40-190 30-215 30-250 30-350 A 30-350 A 30-450 A

Заваръчно напрежение                          V 19-39 20-36.5 17.7-39.2 18-40 V 18-40 V 20-50 V

Брой степени на заваръчния ток             10 10 10 40 40 40

ПВ на максимална мощност при  A / % 190 / 20 % 215/40 250/40 350 A 350 A 450 A

Ток на максимална мощност при 60% ПВ A / % 95/60 190/60 200/60 300 A 300A 430 A

Ток на максимална мощност при 100% ПВ A / % 80/100 170/100 190/100 260 A 260 A 310 A

Консумирана мощност при 60% ПВ kW 3.4 6,7 6,6 10,6KVA 15,3A/10,6KVA 25A/17,3KVA

Предпазител                                            A 16 16 16 25 A 25 A 32 A

Дигитален волтов амперметър            не не процесор  процесор  процесор да

Телоподаващо                                         2 ролки 4х4 2 ролки 2-ролки 4-ролки 4-ролки 

Диаметър на тела -   стомана             0.6 - 0.8 0.6 - 0.8 0.6 - 0.8 0,6-1,2 0,6-1,2 0,6-1,6

                  алуминий          0.8 - 1.0 0.8 - 1.0 0.8 - 1.2 1,0-1,2 1,0-1,2 0,8-1,6

Ниво  на защита                                     IP 21 IP 21 IP 21 IP 21 IP 21 IP 21

Стандарти F F F F F F

Размери ширина/дълбочина/височина в см 79х48х66 88х48х66 80х49х74 83.5x48x840 83.5x48x84 85x63x71

Тегло 52 65 88 104 kg 104 kg 141 / 151 kg
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Лимит на употреба
Употребата на апарата се извършва с прекъсвания, като се съставят периоди на работа и почивка / за поставяне наконсумативи, преместване на тела и други 

такива операции/.Тези апарати са  конструирани, така че да работят най-добре  на 60% от мощноста си през цялото време на заварката.

Коефициента на натоварване ПВ % при заваряването се приема за 100 % при 10 мин. работа. Пример : 30 % =  3 минути работа  + 7 минути почивка . 

Ако тази поредност не е спазена има вероятност машината да прегрее и да се включи термозащитата.При задействането на термозащитата светва индикатора

/поз.4, из.1/.След изтиване на машината термозащитата се възтановява автоматично и изгасва индикатора.Машините KIT са конструктирани съобразно 21 

защитно ниво.

Стандарти на безопасност
Заваръчните апарати KIT трябва да се използват само и единствено за заваряване.Да не се използва апаратът в разглобено състояние. 

С махането на капаците охлаждането на апарата се намалява и по този начин той би могъл да прегрее по бързо и да се повреди .

В този случай търговският представител не носи отговорност за нанесените щети и по тази причина клиентът няма основание да изисква ремонтът да бъде 

гаранционен.Употребата на апаратите изисква  те да бъдат използвани от оторизирани и опитни служители. 

Заварчикът трябва да следи стандарите на безопасност за да може да гарантира своята безопасност и тази на своите колеги.

Предотвратяване на токов удар

§ Не се опитвайте да правите поправки, когато генераторът е включен. Трябва първо да изключите захранването на машината.

   

§ Уверете се, че щипка масата е подходяща.

§ Комплектацията на апарата трябва да бъде инсталирана и включена от квалифициран  персонал.

§ Не може да заварявате с ръждив тел. Проверете всички кабели внимателно и се уверете, че няма никакви  дефекти, открити проводници или слаби връзки. 

§ Не заварявайте с неподходящи кабели. 

§ Никога на докосвайте с голи ръце открити части. След употреба внимателно отстранете шланга или ръкохватката, предотвратявайки контакта със

 заземени части.

Предпазване от изпарения и газ

§ Осигурете често проветряване на работното си място от изпарения и газ по време на работа, особено когато заваряването се извършва в затворено помещение.

§ Осигурете проветливо помещение на заваръчния апарат.

§ Премахнете лаковото покритие от частите, които искате да заварите, за да се предпазите от вдишване на токсични изпарения.

§ Дръжте заваръчния апарат и консумативите далеч от вода, течове или химични вещества, които биха могли да повредят или корозират машината и прилежащите 

кабели към нея.
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Защита от радиация, изгаряне и шум

§ Никога не използвайте счупени или дефектни маски.

§ Не гледайте към заваръчната дъга без подходяща защитна маска или шлем.

§ Защитете очите си със специални затъмнени стъкла ( №9-14). 

§ Незабавно отстранете стъклата, ако са неподходящи.

§ Пред тъмното стъкло се поставя pvc или бяло предпазно стъкло, което да го защитава.

§ Не започвайте заваръчния процес , преди да бъдете сигурни, че всички хора наоколо са добре обезопасени със защитни предпазни средства. 

§ Внимавайте да не нараните очите на околните с ултравиолетовите лъчи, произведени от заваръчната дъга. 

§ Винаги използвайте подходяща екипировка, която да включва очила или маска,ръкавици и костюм. 

§ Използвайте защитни слушалки или тампони за ушите.

§ Използвайте кожени ръкавици, за да избегнете изгаряния и наранявания по време на работа.

Внимавайте при контакт с въртящия механизъм; инструкция по безопасност

Смяната на тела трябва да се прави много внимателно и само когато машината е изключена.

По време на смяната не бива да сте с ръкавици, защото има опасност ръкавиците да се заклещят 

във въртящия механизъм.

Внимавайте с пламъците и експлозиите

§ Премахнете всички лесно запалими материали от зоната на заварката.

§ Не заварявайте в близост до запалими материали или течности, или в обстановка наситена с газ.

§ Не носете дрехи напоени с масло или грес, защото има опасност да се самозапалите.

§ Не заварявайте части със съдържание на запалими вещества или такиви, които отделят токсични вещества при загряване. 

§ Винаги дръжте пожарогасител около себе си. 

§ Никога не използвайте кислород за заваряване, използвайте само инертни газове или смес.

Риск поради електромагнитно поле

§ Магнитното поле генерирано от машината може да бъде опасно за хора с пейсмейкъри, слухови апарати или подобни съоръжения.

 Такива хора трябва да се консултират с лекар, преди да боравят или дори само да бъдат в близост до включен заваръчен апарат.

§ Не стойте близо до включен апарат с часовник, магнитни носители на информация или хронометри. Те биха могли да се повредят безвъзвратно, поради 

силното магнитно поле.

По време на рециклиране машината трябва да бъде демонтирана, а нейните компоненти отделени, според написаното в ръководството за експоатация.

Употреба и оборудване с компресиран газ

Избягвайте контакта между токовите кабели и бутилката с компресираните газове. Уверете се, че бутилките с газта са плътно затворени, когато не се работи с тях. 

Когато се работи с инертен газ бутилката трябва да бъде отворена нацяло.Трябва да внимавате в пренасянето на бутилки с газ, за да не предизвикате 

повреда или инцидент. 

Не се опитвайте да препълвате бутилката с газ, придържайте се към указаното редуциране на налягането.
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Инсталация

Местоположението на машината KIT трябва да бъде внимателно подбрано, за да се осигури безопасността при употреба. Заварчикът е отговорен за

инсталацията на машината и нейната употреба, според инструкциите в ръководството на производителя. Преди да бъде инсталирана системата, заварчикът

трябва да разгледа потенциалните електромагнитни проблеми.

В личен план, ние препоръчваме да избягвате инсталирането на системата в близост до: 

§ Сигнални, контролни или телефонни кабели

§ Радио и телевизионни предаватели и приемници

§ Компютри, контролни и измервателни инструменти

§ Охранителни инструменти.

                                     ВИДОВЕ УПРАВЛЕНИЯ
Машините KIT  са в серийно производство в следните видове управления :

УПРАВЛЕНИЕ ТИП СТАНДАРТ

Управлението включва  настройка по мощност, скороста на тела и времена на работа и пауза .Този тип управление  стандартно не е снабден с дигитален

волтамперметър. Само при модела стандарт дижитал  има индикация на ток ,напрежение и скорост на тела .Настройката на скороста на тела се извършва

от централния  потенциометър на панела и  два други потенциометъра за настройките на времето за работа и пауза  с вграден  ключ за  включването им. 

 

УПРАВЛЕНИЕ ТИП  ПРОЦЕСОР

Този модел управление включва  настройка по мощност, мулти функционален дисплей за избор и настройка на режимите . Управлението и контролът на всички

функции са осигурени от един потенциометър и 5  бутона. Машините с такова управление стандартно са снабдени с дигитален волтамперметър с памет,

Има възможност за настройка на времената за  включване и изключване на защитната газ  преди  и след заварката.Настройки  за плавно тръгване на тела ,

времето за догаряне на  тела  след края на заварката,възможност за заваряване на  импулси. Позволява избор на  стартиране и спиране на два или 

четири такта.Съвременния телоподаващ механизъм позволява дълга и безпроблемна работа с теловете предвидени за определен модел.

Електронното регулиране за скоростта на телоподаването  позволява плавно и стабилно управление и осигурява постоянна на скорост на телоподаването.
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УПРАВЛЕНИЕ ТИП  СИНЕРДЖИК

Тази система за управление освен функцийте на предишните управления позволява автоматично управление на скороста на тела съобразно вида на материала, 

вида на газта и диаметъра на тела.

Описание на апаратите и уреди за управление и индикаций.

1. Ключ  за включване на хахранването.

2. Ключ за избор мощноста на апарата (  финна настройка). 

3. Ключ за избор мощноста на апарата (  груба настройка ).

4. Индикатор за прегряване ( при модели с управление "стандарт").

5. Регулатор за настройка скороста на тела ( само при модела с управление  "стандарт").

6. Регулатор за настройка  времето за работа при импулсен режим  ( само при модела с управление стандарт). 

7. Регулатор за настройка  времето за пауза при импулсен режим  ( само при модела с управление  стандарт).

8. Евроконектор за включване на шланга.

9. Клеми за включване на кабел с щипка маса.

10. Вход за газ.

11.Кабел за захранване от мрежата.

12,13,14. Елементи на телоподаващия механизъм.

15. Механизъм за задържане на ролката .

16. Приспособление за монтаж на телена макара.
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Описание на  панела за управление при  модел " СТАНДАРТ"

1. Настройване на скороста на телоподащия механизъм.

2. Настройване на времето на работа .

3. Настройване на времето на пауза .

3.1 При завъртане на регулатора в крайно положение започва да работи в режим 4 такта. 

Точково заваряване 

Използва се за заваряване на индивидуални къси участъци,чийто дължина може да бъде продължена  като включите левия потенциометър(из.1) за исканата              

стойност на скалата (на дясно,интервалът се увеличава).Натискайки бутона за включване стартира времевият цикъл,който  задейства заваръчния  

процес и след избраното време се изключва. При продължително натискане на бутона, процесът се повтаря.

Импулсно заваряване 

Използва се за заварки на къси участъци. Дължината на тези участъци и паузите могат да бъдат регулирани. Избира се левият потенциометър, който отговаря

за дължината на участъка ( из.1,поз.5) и десният потенциометър, който отговаря за дължината на паузите(из.1, поз.6) от позиция 0 към исканата стойност

на скалата ( на дясно се увеличава паузата). Натискайки бутона за включване, стартира времевият цикъл, който задейства процеса на заваряване и след  

избраното време се изключва. След избраната пауза, цялата операция се повтаря. За да се прекъсне тази функция е нужно да се освободи бутона за включване

на ръкохватката .За да изключите функцията е нужно да превключите и двата потенциометъра на 0.

Описание на панела за управление при  модел " ПРОЦЕСОР"

12.Индикатор за скороста на телоподаването и всички стойности на настройките при избран съответен 

режим.

13.Индикатор светещ при промяна на параметри на настройките.

14.Индикатор светещ при избран режим регулиране скороста на телоподаването.

15.Индикатор светещ при избран режим  настройка времето при точков режим.

16.Индикатор светещ при избран режим настройка времето за дължината на тела от дюзата след  спиране на заварката.

17.Индикатор светещ при избран режим настройка на времето за действие на газта след спиране на работа.

18.Индикатор светещ при избран режим настройка на времето на паузата при режим импулсна работа.

19.Бутон за включване само на телоподаването при първоначално зареждане на тела.
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НАЧИН ЗА ИЗБОР И ИЗВЪРШВАНЕ НА НАСТРОЙКИ ПРИ УПРАВЛЕНИЕ МОДЕЛ "ПРОЦЕСОР"

Преди започване на работа съобразно нуждите на заваръчния процес може да избираме следните настройки:

1.0 Стартиране  чрез натискане на бутона на шланга и спиране чрез отпускане .

Познат  е като двутактов режим .

Режима   се избира чрез натискане на бутона ( 7 ) докато  индикатори ( 6,8,9) изгаснат. 

2.  Стартиране чрез натискане и отпускане на бутона на шланга, за спиране е необходимо отново да се натисне и отпусне бутона. 

Режима е познат като четиритактов.

Режима  се избира чрез натискане на бутона ( 7 ) докато  индикатор ( 9) светне. 

3. Работа в единичен импулс  при двутактов режим .

Режима  се избира чрез натискане на бутона ( 7 ) докато  индикатори ( 8 ) светне.След това се избира позицията за настройка чрез натискане на бутона ( 5 )   

докато  индикатор ( 15) светне.Чрез основния потенциометър се настройва времето за работа в секунди.
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4. Работа в единичен импулс  при четиритактов режим .

Режима  се избира чрез натискане на бутона ( 7 ) докато  индикатор ( 8 и 9) светнат.След това се избира позицията за настройка чрез натискане на бутона ( 5 ) 

 докато  индикатор ( 15) светне.Чрез основния потенциометър се настройва времето за работа в секунди.

5. Работа с постоянен  импулс  при двутактов режим .

Режима  се избира чрез натискане на бутона ( 7 ) докато  индикатор ( 6 ) светне.След това се избира позицията за настройка времето на работа  чрез натискане  

на бутона ( 5 )  докато индикатор ( 15) светне след това с основния потенциометър се настройва времето за работа в секунди.След това се избира позицията 

за настройка времето на паузата  чрез натискане на бутона ( 5 )  докато  индикатор ( 15) светне .Чрез основния потенциометър се настройва времето за работа 

в секунди.

6. Работа с постоянен  импулс  при четиритактов режим .

Режима  се избира чрез натискане на бутона ( 7 ) докато  индикатор ( 6 и 9) светнат.Избира се позицията за настройка чрез натискане на бутона ( 5 )  докато 

 индикатор ( 15) светне.След това се избира позицията за настройка времето на работа  чрез натискане  на бутона ( 5 )  докато индикатор ( 15) светне 

след това с основния потенциометър се настройва времето за работа в секунди.След това се избира позицията за настройка 

времето на паузата  чрез натискане на бутона ( 5 )  докато  индикатор ( 15) светне. Чрез основния потенциометър се настройва времето за работа в секунди.

Page 9



7. Работа с включване на  газта  преди започване на заварката .

Режима  се избира чрез натискане на бутона ( 5 ) докато  индикатор ( 3) светне.Чрез основния потенциометър се настройва времето  в секунди.

8. Работа със плавно увеличение на скороста на телоподаването ( мек старт ) .

Избира се позицията за настройка чрез натискане на бутона ( 5 )  докато  индикатор ( 15) светне.Чрез основния потенциометър се настройва времето  в секунди.

 

9. Регулиране времето за догаряне на тела при приключване на заварката.

Избира се позицията за настройка чрез натискане на бутона ( 5 )  докато  индикатор ( 16) светне.Чрез основния потенциометър се настройва времето в секунди.
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10. Работа с изключване на  газта  след приключване на заварката .

Избира се позицията за настройка чрез натискане на бутона ( 5 )  докато  индикатор ( 17) светне.Чрез основния потенциометър се настройва времето в секунди.

Описание на панела за управление при  модел " СИНЕРДЖИК "

12.Индикатор за заваръчния ток  и параметри (само в режим СИНЕРДЖИК КОНТРОЛ). .

13.Индикатор действащ само в режим синерджик за избор дебелината на материала за метала за заварка.

14.Индикатор указващ кой извод на дросела да се използва (само в режим СИНЕРДЖИК КОНТРОЛ).

15.Индикатор указващ кой извод на дросела да се използва (само в режим СИНЕРДЖИК КОНТРОЛ).

16.Индикатор за скороста на телоподаването и всички стойности на настройките при избран съответен режим.

17.Индикатор светещ при промяна на параметри на настройките.

18.Индикатор светещ при избран режим регулиране скороста на телоподаването.

19.Индикатор светещ при избран режим  настройка времето при точков режим.

20.Индикатор светещ при избран режим настройка времето за дължината на тела от дюзата след спиране на заварката.

21.Индикатор светещ при избран режим настройка на времето за действие на газта след спиране на работа.

22.Индикатор светещ при избран режим настройка на времето на паузата при режим импулсна работа.

23.Бутон за включване само на телоподаването при първоначално зареждане на тела.

Идеята на този режим е използването на готови настройки на скороста на телоподаването при зададени 

параметри на дебелината на материала ,диаметъра на тела и вида на използваната газ.При зададена 

комбинация на отделните компоненти управлението следи скороста да се корегира автоматично  във  

процеса на заварката  в определени граници като гарантира качествен шев.

За да се коригират параметрите на придвижването на тела, се използва потенциометърът или  бутоните на

дистанционното UP/DOWN.

Параметрите на Synergic са програмирани  за помеднен тел SG2. За да се достигне желаното качество 

с програмите на Synergic е нужно да се използва качествен тел, газ и заваръчен материал.
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НАЧИН ЗА ИЗБОР И ИЗВЪРШВАНЕ НА НАСТРОЙКИ ПРИ УПРАВЛЕНИЕ МОДЕЛ "СИНЕРДЖИК "

Всички настройки се извършват при светещ индикатор  (11) показващ че е включен режима .

1. Задаване  вида на работната  газ .

Избира се позицията за настройка чрез натискане на бутона ( 5 )  докато  индикатори ( 3 - 21 ) светнат.

Чрез основния потенциометър се избира вида на газта .

1. Задаване диаметъра на работната  тел .

Избира се позицията за настройка чрез натискане на бутона ( 5 )  докато  индикатори ( 4 - 18 ) светнат.

Чрез основния потенциометър се избира диаметъра на тела .

След направени настройки  може да  запаметите свои параметри за скоростта на телоподаването 

в паметта на апарата

Функцията запаметяване в апарата е включена само когато функцията synergic е включена.

1.Изберете подходящата скорост на телоподаване

2.Натиснете и задръжте бутона SYN и тогава натиснете бутона за тест на газта (MEM). 

Задръжте едновременно  

3.Отпуснете и двата бутона - новите параметри са записани

За да се върнете към оригиналните настройки на апарата

Всички настройки биха могли да се запишат и презапишат. Записаният параметър се приспособява винаги към 

същата позиция на волтовия ключ, когато параметрите са запазени. Връщането към оригиналните

 настройки става посредством продължителното натискане и задържане на бутона SYN, 

 а след това натискане и  отпускане бутона за телоподаването. По този начин можете да върнете една 

настройка, която е била записана.

Задръжте едновременно
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                                       ЕВЕНТУАЛНИ ПРОБЛЕМИ И ТЯХНОТО ОСТРАНЯВАНЕ

ПРОБЛЕМ  ПРИЧИНА                ОТСТРАНЯВАНЕ

При включване на ключа за захранване на машината Липса на захранване или една фаза. Проверете захранващия кабел контакт и щепсел.

няма индикация и вентилатора не работи. Ако всичко е изправно обърнете се към сервиза за

 консултация.

Има ток ,вентилатора работи , а при натискане Проблем със бутона на ръкохватката Проверете бутона на ръкохватката

 на бутона няма заваръчен ток. Задействана термо защита. Натиснете бутона за тела на машината за да проверите дали 

има оперативно захранване.Проверете дали свети индикатора

на термозащитата.Ако всичко е изправно обърнете 

се към сервиза за консултация.

При спиране на заваръчния процес от ръкохватката Задействан четири тактов  режим . Проверете дали не е включен 4 тактов режим

апарата продължава да работи Проблем със управлението. Обърнете се към сервиза

Тела буксува във телоподава-нето ,трудно излиза  Канала на ролката не е за този тел. Проверете канала и ако трябва го сменете според тела.

през ръкохватката Бронята в шланга е за по тънък тел. Сменете бронята според диаметъра на тела. 

По време на заварката тела излиза на тласъци Бронята в шланга е за по дебела тел. Сменете бронята според 

от шланга диаметъра на тела.

При започване на заварката тела тръгва след време Задействан режим газ пред. Проверете режима

При започване на заварката тела тръгва с по малка Задействан режим плавен старт. Проверете режима.

скорост от зададената и след време влиза в нормата.

По време на работа тела избутва ръкохватката и има Износена контактна дюза и няма Сменете дюзата с нова според 

ефект на промяна на скороста му. добър контакт между дюзата и тела диаметъра на тела 

Page 13


