KRAFT&DELE - GERMAN DESIGNED QUALITY NAVOD K OBSLUZE A TECHNICKA DOKUMENTACE

Rutilové svarovaci elektrody 2,5 mm x 300 mm 2,5 kg Kraft&Dele

UNIVERZALNI RUTILOVE OBALENE ELEKTRODY E6013 (2,5 x 300 MM, 2,5 KG) PRO RUCNi OBLOUKOVE SVAROVANI MMA

PRUMER ELEKTRODY DELKA ELEKTRODY
2,5 mm 300 mm

HMOTNOST BALEN{ KLASIFIKACE
2,5 kg AWS E6013/E380R 12

KLICOVE TECHNOLOGICKE PREDNOSTI NASTROJE

« Univerzalni rutilové elektrody pro ruéni obloukové svarovani (MMA) ocelovych konstrukci a zamecnickych vyrobkd

« Mimoradné snadné prvotni zapaleni i opétovné zapaleni oblouku (tzv. mékky oblouk s minimalnim rozstfikem)

« Vytvati hladkou a estetickou svarovou housenku s jemnym zvinénim a snadno odstranitelnou, ¢asto samovolné odpadajici struskou
« Vhodné pro napajeni stfidavym proudem (AC transformétory) i stejnosmérnym proudem (DC invertorové svarecky)

« Umozriuje svarovani ve vech prostorovych polohach (vodorovnd, svisla nahoru, nad hlavou i koutové svary)

« Vynikajici operativni viastnosti i pfi svafovani mirné zrezlych, znecisténych nebo méné pfipravenych povrchi

DULEZITE BEZPECNOSTNi UPOZORNENI

OCHRANA PRI RUCNIM OBLOUKOVEM SVAROVANI (MMA): Intenzivni ultrafialové a infradervené zafeni oblouku zplisobuje nevratné popaleni oéni rohovky a pokozky! Svafujte vyhradné se
svarecskou kuklou (stuperi zatemnéni DIN 10-11 pro proud 80 A), kozenou zastérou a rukavicemi. Elektrody skladujte v suchu; zvihlé elektrody pred praci presuste pfi 100-120 °C po dobu 60

min.

KRAFT&DELE KD1147 -« Rutilové svafovaci elektrody 2,5 mm x 300 mm 2,5 kg Kraft&Dele . Strojové

prelozeno 2 ©



KRAFT&DELE - GERMAN DESIGNED QUALITY TECHNICKA SPECIFIKACE A KONSTRUKCE

1. UVOD DO PRODUKTU A TECHNICKA SPECIFIKACE

Univerzalni rutilové obalené elektrody KRAFT&DELE KD1147 o prdméru 2,5 mm a délce 300 mm v ekonomickém baleni 2,5 kg predstavuiji nejoblibenéjsi a nejvsestrannéjsi pridavny material pro ru¢ni
obloukové svarovani obalenou elektrodou MMA (Manual Metal Arc / SMAW). Elektrody jsou klasifikovany dle mezinarodni normy AWS A5.1 jako E6013 a dle EN I1SO 2560-A jako E 38 0 R 12, coz
garantuje vysokou metalurgickou Cistotu svarového kovu a vynikajici mechanické parametry.

TECHNICKA DATA RUTIL CH ELEKTROD KD1147

Modelové oznaéeni KD1147

Primér jadra elektrody 2,5 mm

Celkova délka elektrody 300 mm

Hmotnost baleni 2,5 kg netto

Typ obalu Rutil-celulézovy (R)

Mezinarodni klasifikace AWS A5.1: E6013 / EN ISO 2560-A: E38 0 R 12
Doporuéeny svafovaci proud 60 - 100 A (optimalni 75 - 85 A)

Druh proudu a polarita AC (napéti naprazdno min. 50 V) nebo DC (libovolna polarita)
Mez kluzu / pevnost v tahu min. 380 MPa / 470 - 600 MPa

Taznost svarového kovu min. 22 %

Hmotnost baleni brutto cca 2,58 kg

2. VLASTNOSTI RUTILOVEHO OBALU A METALURGIE SVARU

Rutilovy obal (na bazi oxidu titani¢itého TiO2) proptjcuje elektrodam vyjimec¢né operativni viastnosti:

« Mimo¥Fadné snadné zapalovani: Vyborna ionizace oblouku umozZriuje snadné prvotni zapaleni i + Samovolné oddélitelna struska: Vytvorena sklovita struska pfi chladnuti praska a na rovnych
okamzité opétovné zapaleni (Re-striking) bez nutnosti otukavani Spicky. svarech Gasto sama odpada, coz Setii ¢as pfi Cisténi.

« Meékky a stabilni oblouk: Minimalni rozstfik kapek kovu a stabilni hofeni i pfi niz&ich proudech « Univerzalni napajeni: Lze napdjet stfidavym proudem (AC transformatory) i stejnosmérnym
zaru€uje komfortni praci i pro zainajici svarece. proudem (DC moderni invertory).

VSESTRANNE SVAROVANI VE VSECH POLOHACH

Elektrody KD1147 umozriuji spolehlivé svafovani ve vSech zékladnich prostorovych polohach: vodorovna shora (PA), vodorovna koutova (PB), vodorovna na svislé sténé (PC), nad hlavou (PE) i svisla
nahoru (PF). Jsou idedlni pro zamecnické prace, branky, ploty a ocelové konstrukce.
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KRAFT&DELE - GERMAN DESIGNED QUALITY BEZPECNOSTNi POKYNY A PREVENCE RIZIK

1. VSEOBECNE BEZPECNOSTNI PREDPISY PRI RUCNIM OBLOUKOVEM SVAROVANI

Pfi svafovani metodou MMA vznika vysoké napéti, intenzivni zareni a rozstfik. Dodrzujte nasledujici pokyny:

+ OCHRANA ZRAKU PRED UV A IR ZARENIM: Svaiovaci oblouk ma teplotu pres 6 000 °C a generuje extrémné silné ultrafialové zafeni zptisobuijici zanét spojivek a nevratné poskozeni sitnice! Vzdy
pouzivejte svareskou kuklu s filtrem DIN 10-11 (pro prdmér 2,5 mm a proud 70-90 A).

« Ochrana kize pfed popalenim: Veskeré ¢asti téla musi byt zakryty nehoflavym odévem. Pouzivejte kozenou svareGskou zastéru, kamase a rukavice z hovézi tipenky. Rozzhavené kulicky kovu a
strusky propali bézny synteticky odév béhem vtefiny!

« Elektricka bezpeénost svareciho obvodu: Napéti naprazdno svarecky dosahuje 50 az 80 V. Nikdy se nedotykejte elektrody v drzéku ani holych svorek vihkyma rukama nebo télem. Pracujte v suché
obuvi na izolaéni gumové podloZce.

« Vétrani pracovisté: Spalovanim rutilového obalu vznikaji dymy obsahujici oxidy titanu, manganu a Zeleza. Svafujte v dobfe vétranych prostorach, pfipadné pouzijte lokalni odsavaci hubici.

2. POZARNi PREVENCE A OCHRANA OKOLi

« Zbytky elektrod (nedopalky): Zbytek elektrody vyjmuty z klesti méa teplotu pfes 400 °C. « Bezpeéna zéna: V okruhu 5 metrll od svarovani nesmi byt Zzadné hoflavé kapaliny, laky, dfevéné
Odkladeijte jej vyhradné do nehoflavé kovové nadoby. piliny ani tlakové nadoby.

NEBEZPECiI POPALENI OCi PRI OKLEPAVANI STRUSKY

Sklovita struska chladne nerovnomérné a méize samovolné odskogit smérem k obliceji! Pi oklepavani strusky kladivkem méjte VZDY nasazeny &iré ochranné bryle nebo sklopeny prihledny $tit
svareCské kukly.
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KRAFT&DELE - GERMAN DESIGNED QUALITY MONTAZ, INSTALACE A PRACOVNi POSTUPY

1. PRIPRAVA ELEKTROD, SUSENi A NASTAVENiI SVARECKY

Spravna pfiprava elektrod a parametr proudu je klicem k bezchybnému svarovému spoji:

« Kontrola vlhkosti a pfesusovani: Rutilové elektrody KD1147 jsou dodavany ve vzduchotésném obalu. Pokud byly elektrody dlouhodobé vystaveny vihkému prostiedi, mohou zpUsobit pérovitost
svaru a nestabilni oblouk. Zvlhié elektrody pfesuste v dilenské horkovzdusné peci pfi teploté 100-120 °C po dobu cca 60 minut.

« Nastaveni svafovaciho proudu: Pro elektrodu @ 2,5 mm plati empirické pravidlo cca 30-40 A na 1 mm priméru. Optimalni rozsah je 65 az 90 A. Pro tenké plechy volte proud kolem 70 A, pro siln&jsi
materialy a koutové svary cca 80-90 A.

« Volba polarity pfi stejnosmérném proudu (DC):
- DC- (P¥ima polarita: elektroda na minus pélu): Mensi vnesené teplo do zékladniho materiélu, mensi pravar — ideéini pro tenké plechy a pfemostovani mezer.

« Upnuti do drzaku: Ocistéte upinaci plosku elektrody a zasurite ji pevné do drazky klestového drzaku v Ghlu 90° nebo 45°.

2. PREHLED ORIENTACNIHO NASTAVENi PROUDU DLE TLOUSTKY MATERIALU

Tloustka oceli Svarovaci proud (A) Doporuéena polarita Zplsob vedeni housenky
1,5 - 2,5 mm (tenké trubky) 60-70A DC- (mensi privar) Pfimé vedeni bez kyvani

3,0 - 4,0 mm (jekly, Uhelniky) 75-85A DC+ nebo AC Jemny plilmésicovy rozkyv
5,0 - 8,0 mm (silné desky) 85-100 A DC+ (hluboky pravar) Vicevrstvy svar (kofen + kryci)

PRIPRAVA HRAN ZAKLADNIHO MATERIALU

U materiall o tloustce nad 3 mm vytvoite Ghlovou bruskou tkos ve tvaru V (Uhel rozevieni cca 60°). Svarované plochy ogistéte na Eisty kov od rzi, mastnoty a laku v $ifce alespoii 20 mm od hrany.
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KRAFT&DELE - GERMAN DESIGNED QUALITY PROVOZN ZASADY A PRACOVNI TECHNIKA

1. TECHNIKA ZAPALENI{ A VEDENi ELEKTRICKEHO OBLOUKU

Pro dosazeni rovnomérné svarové housenky bez vrubtl a pord dodrzujte nasleduijici techniku:

« Metoda zapaleni $krtnutim (Match striking): Spickou elektrody lehce $krtnéte o povrch svafence podobné jako zépalkou. Jakmile oblouk naskoéi, okamzité zvednéte elektrodu na vzdalenost cca 2-3
mm a zacnéte svarovat.

« Udrzovani spravné délky oblouku: Délka oblouku by méla pfiblizné odpovidat priiméru ocelového jadra elektrody, tj. cca 2 az 3 mm. P¥ili§ dlouhy oblouk prska, ztraci plynovou ochranu a zptsobuje
poréznost; pfili§ kratky oblouk vede k pfilepeni elektrody.

« Pracovni thel elektrody: Drzte elektrodu sklonénou pod Uhlem cca 70° az 80° ve sméru postupu svafovani (technika tazeni). Tekuta lazer musi zistavat za obloukem.
. Postupna kompenzace odtavovani: Jak se elektroda odtavuje a zkracuje, plynule pfiblizujte ruku k materiélu, aby délka oblouku zUstavala konstantni.

« Konec svaru - vypInéni krateru: Na konci svaru nezvedejte elektrodu prudce nahoru. Zastavte postup, mirné zakruzte pro vyplnéni koncového krateru a vratte se cca 5 mm zpét po svaru pred
pFerusenim oblouku.

2. SPRAVNE CISTENiI STRUSKY MEZI VRSTVAMI

« Vychladnuti strusky: Nechte strusku ztuhnout do tmavého stavu (cca 5 s). « Vymeteni ocelovym kartaéem: Odstrarite veskeré mikroskopické zbytky strusky.
+  Oklepani z boku: Spi¢atym kladivkem klepejte pod thlem podél hrany svaru. . Zakaz prevaFovani: Neoklepana struska vytvofi ve svaru dutiny a snizi pevnost!

POSTUP PRI PRILEPENI ELEKTRODY (STICKING)

Pokud se elektroda pfilepi k materialu, prudkym trhnutim klesti do strany ji odlomte. Pokud se to nepodaii béhem 1 sekundy, okamZité uvolnéte elektrodu z klesti nebo vypnéte svarecku! Zkratovy
proud by elektrodu béhem nékolika sekund rozzhavil doruda a poskodil svarecku.
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KRAFT&DELE - GERMAN DESIGNED QUALITY UDRZBA, KONTROLA A SKLADOVANI

1.

PRAVIDELNA PECE, SKLADOVANi A OCHRANA ELEKTROD

Rutilové elektrody KD1147 si pi spravném skladovani uchovavaji $pickové vlastnosti po mnoho let:

KRAFT&DELE KD1147 - Rutilové svafovaci elektrody 2,5 mm x 300 mm 2,5 kg Kraft&Dele

Uchovavani v suchém prostredi: Rutilovy obal obsahuje pojiva citliva na vzdusnou vihkost. Nacaté baleni elektrod nikdy nenechavejte lezet volné na vinké zemi &i v otevieném pristresku.

Pouziti plastovych vzduchotésnych tubust: Otevfené baleni 2,5 kg doporucujeme piesypat do uzaviratelného plastového svaregského tubusu s pryzovym tésnénim.

Teplotni podminky: Skladujte v temperované mistnosti pfi teplotach od +15 °C do +30 °C a relativni vihkosti vzduchu pod 50 %.

Ochrana pfed mechanickym poskozenim obalu: Elektrody nehazejte a chrarite pred tdery. Odprysknuty obal zplisobi ztratu ochranné atmosféry v daném misté dratu a okamzité vyboceni oblouku.

. UDRZBA SVAROVACIHO PRISLUSENSTVI

Kontrola klesti drzaku: Médéné drazky drzaku elektrod udrzujte Sisté. Ocistéte nanosy oxidu « Kabelova oka: Pravidelné dotahuijte Sroubové spoje kabelovych ok v bajonetovych konektorech
pro minimalni pfechodovy odpor a zahfivani rukojeti. svarecky (Dinse).

Zemnici svorka: Kontaktni Celisti zemnici svorky ogistéte od rzi a pilin. Silny kontakt zabrariuje « lzolace kabel(: Prohlédnéte gumovou izolaci svafovacich kabelll na pfitomnost prasklin a
kolisani proudu. obnazenych médénych zil.

EKOLOGICKA LIKVIDACE NEDOPALKU

Nedopalky elektrod (kratké zbytky jadra) odkladejte do plechové sbérné nadoby. Jedna se o vysoce Eistou uhlikovou ocel vhodnou k hutni recyklaci (katalogové ¢islo odpadu 20 01 40). Nevyhazujte
do béZného komunalniho odpadu!
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KRAFT&DELE - GERMAN DESIGNED QUALITY DIAGNOSTIKA ZAVAD A KONTROLN{ CHECKLIST

1. DIAGNOSTIKA SVAROVACICH VAD PRI METODE MMA

V nasleduijici tabulce naleznete prehled nejbéznéjsich chyb a zplsob jejich odstranéni pfi svafovani elektrodami KD1147:

Vada svaru / jev Pravdépodobna pfiéina Doporuéené napravné opatieni
L . P¥ili§ nizky svafovaci proud; pfilis pomalé skrtnuti; vadna funkce Zvyste svarovaci proud o 10-15 A; zapalujte Skrtnutim jako zapalkou;

Elektroda se neustale pfilepuje Hot-Start. aktivujte Hot-Start na invertoru.

Péry a bubliny ve svarovém kovu Zvlhly obal elektrody; zrezly a mastny zakladni kov; pfilis dlouhy Presuste elektrody pfi 110 °C po dobu 1 h; obruste ocel na ¢isty kov; zkratte
oblouk. oblouk na 2 mm.

Podpélent hran (zapal na okraiji svaru) P¥ili§ vysoky svarovaci proud; pfili§ rychly postup; $patny Uhel Snizte E)roud 0 10 A; prodluzte prodlevu na okrajich rozkyvu; udrzujte thel
elektrody. cca 75°.

Struskové vméstky uvnitf svaru Pom.aly pOStL{p - struska predbiha lazen; nedostate¢né oklepani Zvyste’ tyghlos} postu;?u; vedte elektrodu mirnym tahem; dikladné
mezi vrstvami. vykartacujte predchozi vrstvu.

Zvyste proud; zpomalte vedeni pro vytvoreni $irsi tavné 1azné; u silnych dild

Housenka je prili$ tzka a vysoka Nizky proud; rychly postup; studeny zakladni material. predehfejte.

2. PREDPROVOZNi KONTROLNi CHECKLIST SVARECE MMA

« [ ]Elektrody KD1147 jsou suché, obal neni mechanicky odprysknuty ani popraskany.

« [ ]Svarovaci proud na invertoru je nastaven v rozmezi 65-90 A dle tloustky materialu.

« [ ]Svafované plochy jsou obrouseny od barvy, rzi a mastnoty na ¢isty kov.

« [ ]Zemnici svorka je pevné pfipojena pfimo ke svafenci v tésné blizkosti svaru.

« [ ]Svafe¢ méa nasazenu funkéni svarecskou kuklu (DIN 10-11), koZené rukavice a zastéru.

« [ ]Je pfipraveno svarec¢skeé kladivko, ocelovy karta¢ a nehoflava nadoba na nedopalky.

KOMPLETNi RADA SVAROVACICH POTREB KRAFT&DELE
Originalni invertorové svarecky IGBT, kabely, svorky a ochranné pomticky Kraft&Dele dodava autorizovany distributor pro CR Nejedly s.r.0. na www.nasenaradi.cz.
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KRAFT&DELE - GERMAN DESIGNED QUALITY PROHLASENI O SHODE A ZARUCNi PODMINKY

ES / EU PROHLASENI O SHODE (EC DECLARATION OF CONFORMITY)

Vyrobce / Zplnomocnény zastupce v Evropské unii:
FOREINTRADE S.A., ul. Modrzewiowa 1, 05-555 Tarczyn, Polsko * NIP: 123-456-78-90

timto na svou vyhradni odpovédnost prohlasuje, Ze nasledujici vyrobek:

Typ a model vyrobku: KRAFT&DELE KD1147

Obchodni nazev: Rutilové svarovaci elektrody 2,5 mm x 300 mm 2,5 kg Kraft&Dele

EAN kéd vyrobku (GS1): 5903957011509

Funkéni uréeni: Profesionalni dilenské, svarovaci, lesnické, zahradni a transportni pfislusenstvi pro primysl a femesla.
spliiuje vSechna prislusna ustanoveni nésleduijicich evropskych harmonizaénich predpisti a smérnic:

Smérnice Evropského parlamentu a Rady 2001/95/ES o obecné bezpeénosti vyrobkil (GPSD)
Nafizeni Evropského parlamentu a Rady (EU) ¢. 305/2011 o stavebnich vyrobcich (CPR)

.

a byl navrzen a vyroben ve shodé s nasledujicimi technickymi normami a predpisy:

«  CSN EN ISO 2560-A (Svafovaci materialy — Obalené elektrody pro ruéni obloukové svarovani)
« AWS A5.1 / ASME SFA-5.1 (Carbon Steel Electrodes for Shielded Metal Arc Welding)
Osoba povéfena sestavenim dokumentace:

Misto a datum vydani: Krzysztof Forein
Tarczyn, Polsko + 15. ledna 2026 Prezes Zarzadu, Foreintrade S.A.

ZARUGNI PODMINKY A AUTORIZOVANY SERVIS PRO CR

Vyrobce poskytuje na vyrobek zaruku v souladu s platnymi pravnimi predpisy Ceské republiky:

Zaruéni IhGita: 24 mésichi pro koncové spotiebitele (fyzické osoby dle ob&anského zakoniku), 12 mésicti pro podnikatelské subjekty (ICO).

Rozsah zaruky: Vztahuje se na veskeré skryté materialové a vyrobni vady konstruk&nich prvkd, odlitk{, spojd, elektronickych obvod(i a mechanizmd.

Vyluky ze zaruky: Bézné provozni opotfebeni (opotfebeni bfitl Fetézu, Ubytek svafovaciho dratu, ojeti vzorku pneu), mechanické poskozeni pretizenim a neodborné zasahy.

.

Vyhradni distributor a autorizovany servis pro Ceskou republiku:
Nejedly s.r.o. « Web: www.nasenaradi.cz + E-mail: info@nasenaradi.cz + Technicka podpora a reklamace v CR.

EKOLOGICKA LIKVIDACE A OCHRANA ZIVOTNIHO PROSTREDI

V souladu se Zakonem &. 541/2020 Sb. o odpadech nesmi byt opotfebované vyrobky, obaly, elektricka zafizeni ani provozni materialy ukladany do smésného komunélniho odpadu. Opotiebované dily, kovovy
Srot, pneumatiky a plasty odevzdejte do sbérného dvora k materialové recyklaci.
Katalogova éisla odpadu dle vyhlasky MZP: 20 01 40 (Kovy - zbytky elektrod / ocelovy $rot), 15 01 01 (Papirova krabice).

ZAZNAMY O VYSTUPNi KONTROLE A TECHNICKE ZKOUSCE

Datum kontroly Kontrolovany uzel / operace Vysledek kontroly Podpis a razitko

15. 01. 2026 Vystupni technicka kontrola Vyhovuije vem technickym pozadavkdm Foreintrade S.A. QC Dept.
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