KRAFT&DELE Rada KD1685-Z - Profesionalni invertorova technologie IGBT CERTIFIKOVANA TECHNICKA
avi DOKUMENTACE

PROFESIONALNi INVERTOROVA SVARECKA 4v1 MIG | MAG | MMA | TIG LIFT
220 A

Model: KD1685-Z - Pokrocila mikroprocesorova invertorova technologie IGBT paté generace - 4v1: MIG, MAG, MMA, TIG Lift - 230 V ~ 50 Hz -
Plynula regulace proudu MIG 30-220 A /| MMA 20-200 A / TIG Lift 15-200 A - Vysoky zatéZovatel 60 % pfi 220 A / 100 % pfi 170 A - Integrovany
celokovovy 2kladkovy podavac pro civky 1-5 kg (D100/D200) pro draty 0,6 / 0,8 / 1,0 mm - Rychla reverzace polarity pro plny drat i samoochranny
FLUX - DigitaIni LED kontrola parametr( - Rezimy 2T/4T - Plynula regulace induk&nosti oblouku - Fan-on-Demand

Elektryczna wiertarka udarowa 2100W
INSTRUKCJA OBSLUGI
Tlumaczenie instrukcji oryginalnej
KD1685-z

ZACHOWAJ NINIEJSZA INSTRUKCJE OBSLUGI

30-220 A 4v1 LED Control 2T /4T
SVARECIi PROUD UNIVERZALNI SYSTEM INTELIGENTNI PANEL REZIMY SPOUSTE
ZatéZovatel 60 % pfi 220 A /100 % pfi MIG | MAG [ MMA [ TIG Lift - Plyni Duélni LED kontrola proudu a napéti Kratké stehy i plynulé dlouhé svary
170 A FLUX

KLICOVE TECHNOLOGICKE PREDNOSTI - KRAFT&DELE KD1685-Z

Invertorova IGBT technologie 5. generace: Vykonové kiemikové Komplexni multifunkéni systém 4v1: PInohodnotna podpora metod
spinace zajistuji maximalni stabilitu oblouku, energetickou uc¢innost 85 %, MIG/MAG s ochrannym plynem, samoochranného trubi¢kového dratu
nizkou spotiebu sité a minimalni rozstfik kovu. FLUX bez lahve, obalené elektrody MMA i wolframového TIG Lift.
Plynula elektronicka regulace indukénosti: Pfesné ladéni dynamiky Dvoutaktni a ¢tyFtaktni rezim (2T/4T): Okamzité prepnuti mezi
oblouku od mékkého (nulovy rozsttik, autokaroserie, pajeni CuSi3) po standardnim drzenim spousté pro pfesné stehovani a aretovanym béhem
tvrdy oblouk (hluboky zavar nosnych profilQ). pro dlouhé svary bez Ginavy prstu obsluhy.

Rychla reverzace polarity na panelu: Bleskovy prechod z pIného dratu v Chlazeni Fan-on-Demand & komplexni ochrana: Inteligentni ventilator
ochranné atmosfére (DC+) na trubickovy drat FLUX (DC-) pouhym spinany tepelnym senzorem $etfi energii a omezuje nasavani prachu;
prehozenim propojky a zemnici svorky. vestavéna tepelnd a prepétova ochrana s LED indikaci.

BEZPECNOSTNI UPOZORNEN:I: Elektrické obloukové svafovani produkuje intenzivni optické zafeni (UV a IR), toxické dymy a rozstfik zhavého kovu.
Obsluha musi bezpodminec¢né pouzivat certifikovanou samostmivaci svafe¢skou kuklu (CSN EN 379, DIN 9-13), suché koZené svarec¢ské rukavice
(CSN EN 12477) a nehoflavy pracovni odév. Na pracovisti zajistéte u€inné vétrani a odsavani zplodin!
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KRAFT&DELE - PROFESSIONAL BEZPECNOSTNIi PREDPISY - PROFESIONALNi SVAROVACIi ZDROJE

1. VSEOBECNE BEZPECNOSTNi STANDARDY A EVROPSKE NORMY

Provoz profesiondlniho muI}ifunkéniho svarovaciho invertoru KRAFT&DELE KD1685-Z podlf’:hé pfisnym bezped&nostnim pfedpisim definovanym
harmonizovanymi normami CSN EN 60974-1 (Pozadavky na bezpe&nost svafovacich zdroji), CSN EN 60974-10 (Elektromagnetickd kompatibilita) a
evropskymi smérnicemi 2014/35/EU (LVD) a 2014/30/EU (EMC). Obsluha je povinna se pfed zapnutim zafizeni detailné seznamit s timto navodem a

dodrZovat platné predpisy BOZP.

2. OCHRANA PRED URAZEM ELEKTRICKYM PROUDEM PRI VYSOKEM ZATiZENi

Svarfovaci zdroj pracuje s vystupnim napétim naprazdno 65 V DC, které predstavuje vazné riziko Urazu elektrickym proudem, zejména v prostiedi s

vysokou vlhkosti nebo pfi kontaktu s potem navlhéenym odévem:

Zasady bezpecéného elektrického pfipojeni:

e Zdroj smi byt pfipojen pouze do fadné uzemnéné jednofazové sité .
230 V ~ 50 Hz jisténé jisticem 16 A s pomalou charakteristikou C
nebo D a proudovym chréni¢em 30 mA.

e Pouzivejte vyhradné homologované prodluZovaci kabely s médénymi o
vodi&i o minimalnim prifezu 2,5 mm? Cu pro zamezeni nezadoucich
Ubytkl napéti v siti.
svorkami Dinse vzdy vypnéte hlavni sitovy vypinac¢ na zadnim
panelu zafizeni.

Osobni ochrana pred dotykovym napétim:

Nikdy se nedotykejte nechranénou pokozkou svafovaciho dratu,
proudového prliviaku, elektrodovych klesti ani svafovaného materialu
soucasné.

Svéare¢ musi vzdy pracovat v suchych kozenych svare¢skych
rukavicich a bezpecénostni obuvi s dielektrickou podrazkou; na vihkém
podkladu pouZijte izolaéni podloZku.

Pravideln& kontrolujte stav pla$té svafovaciho hotaku, kabell a
bajonetovych konektorl Dinse. Po$kozené kabely ihned vyfadte z
provozu.

3. OCHRANA DYCHACICH CEST PRI SVAROVANiIi NEREZOVYCH A LEGOVANYCH OCELI

P¥i svafovani legovanych oceli, korozivzdornych materiald (nerez) a pozinkovanych plechd metodami MIG/MAG, MMA a TIG vznikaji nebezpe&né dymy,
plynné zplodiny a metalické aerosoly s obsahem oxid( Zzeleza, manganu, médi, niklu a vysoce toxického $estimocného chromu Cr(VI):

Rizika vdechovani aerosoli a plyna:
* Slouceniny Cr(VI) a Ni jsou klasifikovany jako prokazané lidské .
karcinogeny zpUsobujici po$kozeni plic, dychacich cest a sliznic.

* PYi svatovani v ochranné atmosféie CO, a argonu hrozi v nevétranych

jimkach a nadrzich vytlaceni kysliku a rychlé uduseni obsluhy. o
* Pfi taveni zinkovanych material( dochazi k uvolfiovani oxidu
zine€natého (Zn0) zplsobujiciho tzv. zinkovou hore&ku.

PoZadavky na technickou a osobni ochranu:

Pracovis$té musi byt vybaveno nucenym bodovym odsavanim s
polohovatelnou odsavaci hubici umisténou pfimo nad vznikajici
svarovou lazni.

Pfi nedostatec¢né ucinnosti vzduchotechniky je povinné pouziti
filtra&ni polomasky t¥idy FFP3 (ESN EN 149) nebo kukly s nucenym
privodem vzduchu PAPR (CSN EN 12941, tfida TH3P).

PFi praci v uzavienych prostorach musi byt zajistén trvaly pfivod
Cerstvého vzduchu a dohled druhé poucené osoby vné prostoru.

4. PREVENCE POZARU, VYBUCHU A MANIPULACE S TLAKOVYMI LAHVEMI

PoZarni prevence na pracovisti:

e Zhavé kuli¢ky kovu a rozsttik odlétaji do vzdalenosti aZ 10 metrd. V .
tomto okruhu odstrarite v§echny hoflaviny, dfevo, papir a tlakové
spreje. .
e Pfisny zdkaz svafovani nadrzi, sudd a potrubi od hoflavych kapalin &i
plynl bez odborného propafeni, vyplachnuti a zméfeni koncentraci! .

* Na pracovisti méjte vzdy pfipraven funkéni hasici pfistroj CO, nebo
praskovy. Po ukonceni prace provadéjte kontrolu pracovisté po dobu
min. 60 min.

Bezpecnost pf¥i praci s tlakovymi plyny:

Tlakové ldhve s CO,, Ar nebo smési Ar+CO, musi byt postaveny svisle
a bezpecéné zajistény fetézem ke sténé ¢i pojizdnému voziku.
Chrarite lahve pfed teplem nad 50 °C, pfimym sluncem a jiskrami.
Kyslikovy reduktor je pfisné zakdzano pouzit pro inertni plyny!
T&snost hadicovych spojl a redukéniho ventilu ovéfujte vyhradné
pénotvornym detekénim roztokem, nikdy otevienym plamenem!

VYSTRAHA PRO OSOBY S KARDIOSTIMULATORY A ELEKTRONICKYMI IMPLANTATY: Vysokofrekvenéni spinani IGBT ménide a svafovaci proudy
az 220 A vytvéreji silna elektromagneticka pole. Tato pole mohou zpUsobit fatalni selhani kardiostimulatort a defibrilatorl. Osoby s témito zafizenimi

se nesmi priblizovat k zapnuté svarecce!
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KRAFT&DELE - PROFESSIONAL

TECHNICKA SPECIFIKACE - ANATOMIE STROJE

1. NORMOVANA TECHNICKA SPECIFIKACE INVERTOROVE SVARECKY KD1685-Z

Multifunkéni invertorovy svafovaci zdroj KRAFT&DELE KD1685-Z je certifikovan pro dilenské, zamecnické i montazni aplikace. Parametry odpovidaji

méficim cyklim dle €SN EN 60974-1:
Technicky parametr [ Vlastnost
Jmenovité napajeci napéti a frekvence
Rozsah svatovaciho proudu - MIG | MAG
Rozsah svafovaciho proudu - MMA (Elektroda)

Rozsah svatovaciho proudu - TIG Lift
Pracovni cyklus [ ZatéZovatel (pfi 40 °C)

Jmenovité napéti naprazdno U,

Podavac dratu « Mechanicka konstrukce
Podporované priméry svafovaciho dratu
Kompatibilni velikost civky svafovaciho dratu

Pracovni rezimy spousté horaku

Hodnota [ Rozsah

230V AC « 50 Hz (210 %)
30az220A

20az200A

15az 200 A

60 % pii 220 A - 100 % pfi 170 A
65V DC

Celokovovy 2kladkovy s regulaci
%0,6mme.®0,8mm-.210mm
civky 1-5 kg (D100 / D200)
2-takt (2T) - 4-takt (4T)

Poznamka [ Zkusebni podminky
Jednofdzova sit, pomalé jiSténi 16 A (C/D)
Plynulé regulace, zobrazeni na LED displeji
Rutilové a bazické elektrody # 1,6-4,0 mm
Wolframové elektrody ¢ 1,0-2,4 mm v argonu

Normovany 10minutovy pracovni cyklus EN
60974-1

Rychlé a spolehlivé zapaleni oblouku
Plynula kalibrace pfitlaéné sily kladky
Ocelovy plny drat, nerez, trubi¢kovy FLUX
Unaseci trn s nastavitelnou tfeci brzdou

Pfepinac na ¢elnim Fidicim panelu

Elektronicka regulace indukénosti oblouku
Systém nuceného chlazeni
Pfipojeni hofdku MIG - Svarovaci rychlospojky

Hmotnost zdroje - Kryti - Tfida izolace

Plynule nastavitelna (Wave Control)
Fan-on-Demand (inteligentni spinani)
Eurokonektor MB15 - Dinse 35-50

13,0 kg - IP21S - T¥ida F (155 °C)

Kontrola rozstfiku kovu a hloubky zavaru

Automaticka aktivace dle teploty chladi¢t
IGBT

Bajonetové proudové svorky ¢ 13 mm

Ocelové téleso s masivnim madlem pro
pfenaseni

2. ANATOMIE CELNiHO A ZADNiHO PANELU A OVLADACICH PRVKU

1 - Digitalni LED displej svafovaciho proudu: Pfesné zobrazeni

nastaveného a realného svafovaciho proudu v ampérech (A) v redlném Case.

2 « Digitalni LED displej svafovaciho napéti: Zobrazeni pracovniho napéti
oblouku ve voltech (V) s moZnosti jemné korekce.

3 . Potenciometr proudu [ posuvu dratu: Plynulé nastaveni svafovaciho
proudu v ampérech a linearni synchronizace rychlosti podavani dratu.

4 . Potenciometr regulace napéti oblouku: Jemné korekéni doladéni
napéti pro optimalizaci délky a stability svafovaciho oblouku.

5 « Potenciometr regulace indukénosti: Elektronické fizeni strmosti
nardstu zkratového proudu pro volbu mékkého nebo tvrdého oblouku.

KRAFT&DELE - Profesionalni technicka dokumentace

6 « Pfepina¢ metod (MIG/MAG - MMA - TIG): Tlacitkova volba svafovaci
technologie pro automatické pfenastaveni voltampérové charakteristiky.

7 « Pfepinac taktu spousté (2T [/ 4T): Volba mezi dvoutaktnim rezimem
(kratké stehy) a Ctyftaktnim rezimem (dlouhé souvislé svary).

8 « LED kontrolky stavu (Power « 0.C.): Zelend LED indikuje napdjeni; Zluta
LED signalizuje aktivaci tepelné ochrany proti pfehfati.

9 . Eurozasuvka & kabelova reverzace polarity: Centralni eurokonektor
hotdku MB15 a vyvod propojky pro volbu polarity DC+ / DC-.

10 - Rychlospojky Dinse, sitovy vypinac¢ & plyn: Mosazné bajonetové
zasuvky Dinse (+) a (-), zadni kolébkovy spina¢ 230 V a plynovy trn.
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KRAFT&DELE « PROFESSIONAL NASTAVENI A ZAPOJENI - VOLBA POLARITY

1. VOLBA POLARITY SVAROVACIHO DRATU: MIG S PLYNEM VS. FLUX BEZ PLYNU

Svarecka KD1685-Z je vybavena flexibilnim systémem rychlé reverzace polarity na ¢elnim panelu. Spravna polarita je klicova pro stabilitu hofeni
oblouku a bezchybné taveni materidlu:

Standardni piny drat s ochrannym plynem (DC+): Samoochranny trubi¢kovy drat FLUX bez plynu (DC-):

- Kabelova propojka hofraku: zapojena do kladného pélu (+) Dinse. - Kabelova propojka horaku: zapojena do zaporného polu (-) Dinse.

- Zemnici kabel se svorkou: zapojen do zaporného pélu (-) Dinse. - Zemnici kabel se svorkou: zapojen do kladného pélu (+) Dinse.

- Pouziti: Ocelové piné draty (SG2/ER70S-6), nerez (ER308L/ER316L) a - Pouziti: Specialni trubi¢kovy drat s vnitfni naplini tavidla (napf. E71T-
hlinik v ochranné atmosféfe CO,, smési Ar+CO, nebo Cistého argonu. GS). Tavidlo pfi taveni vytvari vlastni ochrannou atmosféru a strusku.
Kladny pdl na dratu soustfedi teplo do taveni pfidavného materidlu, Idedlni pro venkovni montaze ve vétru, kde by plyn z lahve odfouklo, a
vytvafi hladkou kresbu svaru s hlubokym privarem. prace bez tézké tlakové lahve.

2. INSTALACE CiVKY DRATU 1-5 KG A SERIZENi 2KLADKOVEHO PODAVACE

Pfed vyménou civky vzdy vypnéte svarecku sitovym vypinac¢em! DodrZujte nasledujici technologicky postup:

Uchyceni civky D100 / D200 na brzdény trn: Zavedeni dratu a kalibrace pfitlaku kladky:

1. Oteviete boc¢ni dvitka skfiné a od$roubujte pfitlacnou plastovou matici 1. Zkontrolujte orientaci podavaci kladky: drazka V pro plny drat
unasece. (0,6/0,8/1,0 mm), ryhovana drazka K pro drat FLUX.

2. Nasadte civku 1 kg (D100) nebo 5 kg (D200) tak, aby se drat odvijel 2. Odstfihnéte zahnuty konec dratu naplocho, srovnejte cca 10 cm a
ze spodni strany civky pfimo do vodici trubicky. zasunite pres kladku do eurozasuvky hotaku.

3. Dotahnéte matici sefizujici tfeci brzdu: civka se musi volné odvijet 3. Zaklopte pritlacné rameno. PFitlak sefidte tak, aby kladka
tahem motoru, ale po zastaveni nesmi dojit k setrvaénému rozmotani neprokluzovala, ale pfi zablokovani dratu na pravlaku drat
zavita! nedeformovala.

3. ZAPOJENi PRO RUCNi SVAROVANIi OBALENOU ELEKTRODOU MMA

Pfepnéte voli¢ metod na panelu do polohy MMA. Propojku hofdku odpojte a zapojte dodavané silové svafovaci kabely:

* Bazické elektrody (E-B, napf. 7018): Kabel s elektrodovymi klestémi zapojte do kladného pdlu (+) Dinse; zemnici kabel zapojte do zaporného
polu (-) Dinse (pfima polarita pro vysokou houzevnatost svarového kovu).

* Rutilové elektrody (E-R, napf. 6013): Zpravidla se pfipojuji klestémi do zaporného pélu (-) Dinse a zemnici svorka do (+), coz zajistuje jemny
rozstfik a snadné zapalovani na tenkych profilech.

e Rozsah proudu 20-200 A dovoluje pracovat s elektrodami primér 1,6 mm, 2,0 mm, 2,5 mm, 3,2 mm a 4,0 mm.

4. ZAPOJENi HORAKU TIG LIFT S MANUALNiM PLYNOVYM VENTILEM

SPECIFIKACE ZAPOJENi PRO METODU TIG LIFT:

* Prepnéte pfepina¢ metod do polohy TIG Lift.

e Svarovaci hordk TIG (napf. typ WP-17V s mechanickym oto¢nym plynovym ventilem na rukojeti) zapojte silovym bajonetem do zaporné zasuvky (-)
Dinse.

* Zemnici kabel se svorkou pfipojte pevné k obrobku a zapojte do kladné zasuvky (+) Dinse.

¢ Plynovou hadici TIG hotaku ptipojte pfimo k vystupnimu hrdlu reduk&niho ventilu na l&dhvi s €éistym argonem (Ar 4.8 [ 99,998 %). Nastavte pritok
plynu na 6 az 10 I/min. Otevirani a uzavirani ochranného plynu se provadi ventilem pfimo na rukojeti horaku.
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KRAFT&DELE - PROFESSIONAL

POKROCILE FUNKCE SVAROVANI « RiZENi OBLOUKU

1. PRACE V REZIMU 4T (ETYRTAKT) PRO KOMFORTNi DLOUHE SVARY

Svérecka KD1685-Z umoziiuje volbu mezi dvoutaktnim rezimem (2T) a Ctyftaktnim reZimem (4T). Rezim 4T radikalné zvySuje ergonomii prace pfi

provadéni dlouhych konstruk&nich svaru:

ReZim 2T (Standardni dvoutakt):

. Stisknuti spousté: Otevie se plynovy ventil, rozbéhne se podavacé
dratu a zapali svafovaci oblouk.

- Uvolnéni spousté: Svafovaci oblouk okamzité zhasne, zastavi se drat
a probéhne dofuk plynu.

- Pouziti: Vhodné pro kratké svarové spoje, stehovani, pfichycovani dil
a bodové svary. Pfi dlouhych svarech vSak dochazi k Unavé a kfec¢im v
prstech z trvalého tlaku na spoust.

ReZim 4T (Automaticky ¢tyftakt):
+ 1. stisk a uvolnéni spousté: Oblouk se zapdli a trvale hofi bez
nutnosti drZzet spoust! Ruka obsluhy je zcela uvolnénd pro presné
vedeni hoféaku.

2. stisk spousté: Zahdji se kontrolované vyplnéni koncového
krateru svaru.
- 2. uvolnéni spousté: Oblouk zhasne a probé&hne ochranny dofuk plynu
chrénici tuhnouci lazen. Idedlni pro dlouhé nosniky, potrubi a plechy.

2. ELEKTRONICKE LADENi INDUKENOSTI OBLOUKU (WAVE CONTROL | INDUCTANCE)

Regulace induk&nosti méni rychlost narlstu zkratového proudu pfi pfechodu kapky kovu ze svatovaciho dratu do svarové lazné. Timto potenciometrem

obsluha pfimo fidi tvrdost, dynamiku a tepelné vnaseni oblouku:

Mékky oblouk (Vysoka hodnota indukénosti):

¢ Minimalni rozstfik kovu: Pozvolny narlst zkratového proudu
zabrafiuje explozivnimu odtrzeni kapky. Setfi ¢as na dogistovani
svard.

* Plocha a Siroka housenka: Vynikajici rozliv 1dzné s hladkym
pfechodem do zakladniho materidlu bez ostrych vrubd.

* Tenké plechy a pajeni CuSi3: Idealni pro karosafské plechy (0,7-1,5
mm) a MIG pajeni pozinkovanych oceli bez spaleni zinku.

Tvrdy oblouk (Nizka hodnota indukénosti):

e Hluboky a Gzky pravar: Rychly strmy narist proudu koncentruje
teplo do hloubky kofene svaru.

e Svarovani tlustych profilG: Perfektni kontrola 1dzné pfi spojovani
silnosté&nnych oceli, jekll a padsovin nad 4 mm.

e Stabilita v nucenych polohach: Uzka a rychle tuhnouci svarova
ldzen usnadiiuje svarovani v polohach svislych (stoupacky) a nad
hlavou.

3. ZAPALOVANi OBLOUKU TIG SKRTNUTIM (LIFT ARC) BEZ DEGRADACE ELEKTRODY

Na rozdil od zastaralého dotykového zapalovani Scratch TIG je invertor KD1685-Z vybaven mikroprocesorovou technologii Lift Arc, ktera chrani

wolframovou elektrodu pfed poskozenim a zabraruje znecisténi svaru:

Krok procesu Lift Arc Cinnost mikroprocesoru a zdroje

1. Dotyk elektrody cca 10-15 A

2. Nadzvednuti 0 2-3 mm pracovni hodnotu.

3. Svafovaci proces

4. Ukoné&eni oblouku dofuku 3-5 s.

4. ASISTENCNi DYNAMICKE FUNKCE PRO METODU MMA

Zdroj detekuje zkrat a omezi proud na bezpecné minimum

Pfi pferuseni kontaktu procesor bleskové navysi proud na

Stabilni udrzovani DC proudu s linearni charakteristikou.

Oddaleni hofaku; obsluha uzavie ventil plynu na hofaku po

Prakticky pFinos pro jakost svaru

Elektroda se nepripece k materidlu a nedojde k
otupeni hrotu.

Okamzité zapaleni klidného oblouku bez
wolframovych vméstkd.

Vysoce Cisty kofenovy svar na uhlikovych i
nerezovych ocelich.

Tuhnouci lazen je chranéna pred vzdusnou oxidaci.

Pfi svafovani obalenou elektrodou jsou automaticky aktivni tfi inteligentni funkce: Hot Start (automatické kratkodobé navyseni proudu pfi zapdleni pro
snadny zazeh elektrody bez lepeni), Arc Force (dynamické navy$eni proudu pti zkraceni oblouku zabranujici zhasnuti v [azni) a Anti Stick (okamzity
pokles proudu pfi pfilepeni elektrody pro snadné odtrZeni bez jejiho rozzhaveni a poskozeni obalu).
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KRAFT&DELE « PROFESSIONAL PLAN UDRZBY - SERVISNi PECE O STROJ

1. HARMONOGRAM PRAVIDELNYCH TECHNICKYCH PROHLIDEK A UDRZBY

Pravidelnd udrZzba je zakladnim ptfedpokladem pro udrZeni vysoké provozni spolehlivosti a bezpecnosti svafecky KD1685-Z. DodrZujte stanovené
servisni periody:

Servisni interval Pfedmét a rozsah udrzbového ukonu Odpovédna osoba [/ Provadéni

Vizudlni kontrola ptivodniho kabelu 230 V, tésnosti plynové hadice,

dotaZeni svorek Dinse a &istoty proudového pravlaku hofaku MB15. Zaskolena obsluha svaFecky

Pfed kazdym spusténim
Ocisténi plynové hubice od rozstfiku, aplikace separacni pasty/spreje,

P i o Sy Zaskolena obsluh afeck
kontrola stavu podavaci kladky a vycisténi vodici trubicky. askolena obsluna svarecky

Po kazdé sméné
Kontrola opotfebeni drazky kladky, kontrola vile loZiska pFitlaéného

ramene, profouknuti ocelového bovdenu v hofaku stlaéenym vzduchem. Udrzbat dilny / Technik

Mésicné
Demontéz krytu a dikladné vyfoukani vnitfnich chladiét IGBT

tranzistor( suchym vzduchem; provéfeni volného chodu ventilatoru. Kvalifikovany elektrotechnik

KaZdé 3 az 6 mésicu
Komplexni revize elektrického zatizeni dle €SN EN 60974-4 (mé&feni

izolaéniho odporu, unikajicich proud( a napéti naprazdno). Autorizovany revizni technik

Jednou za 12 mésicu

2. PROFUKOVANI A CISTENi VNITRNICH CHLADICICH ZEBER IGBT TRANZISTORU

Vykonové chladi¢e IGBT tranzistori a usmérfiovacich diod jsou chlazeny nucenym proudénim vzduchu ze systému Fan-on-Demand. V dilenském
prostredi je do skiiné nasavan jemny kovovy a brusny prach, ktery je elektricky vodivy:

Bezpecnostni postup pfed otevienim skFiné: Technologie profukovani stlaéenym vzduchem:
1. Vypnéte hlavni vypina¢ a odpojte vidlici 230 V ze zasuvky! 1. Pouzivejte vyhradné suchy stlaceny vzduch zbaveny oleje o tlaku
2. Vyékejte minimalné 15 minut, ne? dojde k samovolnému vybiti max. 1,5 aZ 2,0 bar.
vysokonapé&tovych filtraénich elektrolytickych kondenzatorl na 2. Dukladné& profouknéte zebra hlinikovych chladi¢d, transformator a
desce! desky PCB. Nikdy se nedotykejte trychtyfem jemnych soucastek!
3. Ods$roubujte upeviovaci Srouby a opatrné sejméte ocelovy kryt. 3. Zkontrolujte dotazeni silovych roubovych spojd a funkénost
ventilatoru.

3. KONTROLA PODAVACIHO MECHANISMU, LOZISEK A TRECi BRZDY

Kontrola loZisek a podavaci kladky: Nastaveni tieci brzdy unasece civky:

e Pravidelné odstranujte médény otér a kovové Supiny z drazek kladky e P¥ili$ utazend brzda nadmérné zatéZuje motor podavace, zpUsobuje
mosaznym kartackem. prokluz kladky a deformaci dratu.

* Provéfte hladky chod pfitlacného loZiska na hornim rameni - nesmi e Pfili$ volna brzda vede po uvolnéni spousté k protoceni civky
vykazovat zadirani ani radialni vali, kterd by zpdsobovala vybo&ovani setrvacnosti a nebezpeénému rozpleteni dratu uvnitf skiiné svarecky.
dratu. * Sefidte matici tak, aby se civka zastavila do 0,5 sekundy po vypnuti

e Zkontrolujte zajisténi kladky ryhovanou matici na htideli motoru. podavani.

4. UDRZBA SVAROVACIHO HORAKU MB15

Kazdodenni péce o spotrebni dily hofaku MB15:

¢ Plynova hubice a rozstfik: Kuli¢ky kovu usazené v hubici odstrafiujte vyhradné svaredskymi kle§t&mi. Pfed svafovanim ponofte horkou hubici do
keramické separacni pasty KRAFT&DELE.

¢ Proudovy priavlak M6: Otvor privlaku se tfenim dratu zvétduje. Opotfebovany privlak zpUsobuje ztratu elektrického kontaktu, nestabilitu oblouku
a propalovani. Vyméiite jej pfi vali nad 0,1 mm.

¢ Vodici bovden: Pfi vyméné civky dratu profouknéte bovden stlatenym vzduchem z pfedni strany. Pro hlinikové draty pouzivejte vyhradné teflonovy
bovden PTFE!
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KRAFT&DELE - PROFESSIONAL

DIAGNOSTIKA ZAVAD - NAHRADNI DiLY

1. KOMPLEXNi DIAGNOSTICKA TABULKA PROVOZNICH PORUCH A VAD SVARU

PFi vzniku provoznich anomdlii postupujte podle ndsledujici prehledné diagnostické tabulky. Pfed provadénim jakychkoliv oprav uvniti sk¥iné vzdy

odpojte stroj od elektrické sité 230 V!

PFiznak zavady

Sviti Zluta kontrolka tepelné
ochrany (0.C.)

Drat se nepodava pri stisku
spousté horaku

Drat prokluzuje nebo se podava
trhavé

Nepravidelny oblouk « Nadmérny
rozstfik kovu

Porézni svar (pory a bubliny v
housence)

Oblouk TIG Lift nezapaluje nebo
zhasina

Svarecka se po zapnuti nerozsviti

Pravdépodobna pfi¢ina poruchy

Pfekroc¢en normovany pracovni cyklus 60 % pfi 220 A;
zablokovany ventilator chlazeni Fan-on-Demand;
ucpané vétraci §térbiny prachem.

Vadny mikrospinac ve spousti hordku MB15; uvolnéné
fidici piny v eurokonektoru; prepalend pojistka fizeni
motoru; porucha motoru podavace.

Nedostatecny pfitlak kladky; nevhodna velikost drazky
(napt. drat 0,8 mm v drazce 1,0 mm);
opotfebovany/zaneseny prlvlak; p¥ili§ utazena brzda
civky.

Chybné nastavena polarita (napf. DC- pro plny drat);
nespravny plyn nebo nedostateény pratok; nevhodné
nastavend indukénost; zkorodovany obrobek.

Chybéjici ochranny plyn (zaviena lahev); privan
odfukujici ochrannou atmosféru; zanesena plynova
hubice rozstfikem; mastnota a vihkost na obrobku.

Opacna polarita (hofak TIG musi byt v - Dinse);
zneci$téna nebo otupena wolframova elektroda;
uzavieny ventil na horaku; Spatny kontakt kostry.

Vypadek sitového napéti 230 V; vypadly domovni jisti¢
16 A; poskozeny pfivodni kabel; vadny sitovy vypinaé
na zadnim panelu.

Doporuceny postup napravy

Nevypinejte stroj, nechte bézet ventilator naprazdno
cca 5-10 min pro dochlazeni. Zkontrolujte prdchodnost
vétracich otvord.

Zkontrolujte dotazeni eurozasuvky; promérte spoust
ohmmetrem; zkontrolujte pojistku na desce PCB; v
pfipadé poruchy motoru kontaktujte servis.

Sefidte ptitlak podavace; otoc¢te kladku na spravny
pramér; vymérite proudovy privlak M6; povolte
sefizovaci matici brzdy unaseciho trnu.

Prepojte propojku do spravného pdélu (DC+ pro plyn,
DC- pro FLUX); sefidte pratok plynu na 10-14 |/min;
vyladte indukénost; oCistéte svafovany kov.

Zkontrolujte tlak v 1ahvi a oteviete ventil; zfidte zastény
proti vétru; vycistéte plynovou hubici a vyménite difuzér;
odmastéte a obruste svarovou sparu.

Zapojte TIG horak do zaporného pdlu (-); zabruste
wolframovou elektrodu pod Uhlem 30°; oteviete ventil
plynu na hotaku; ocCistéte misto zemnici svorky.

Zkontrolujte pfitomnost napéti v zasuvce jinym
spotiebi¢em; provéfte stav kabelu a vidlice; pfi zavadé
vypinace predejte k odborné opravé.

2. SEZNAM ORIGINALNiCH NAHRADNICH DiLU A SPOTREBNiHO MATERIALU KRAFT&DELE

Objednaci kéd

KD1685-Z-CP06

KD1685-Z-CP08
KD1685-Z-CP10
KD1685-Z-NZ15
KD1685-Z-DF15

KD1685-Z-RL08

KD1685-Z-RL-FLUX

KD1685-Z-TORCH15 T

Nazev a technicky popis dilu

Proudovy pravliak M6 x 25 mm - ¢ 0,6 mm CuCrZr

Proudovy pravlak M6 x 25 mm - ¢ 0,8 mm CuCrZr
Proudovy pravlak M6 x 25 mm - ¢ 1,0 mm CuCrZr
Kénicka plynova hubice MB15 (vné&jéi pramér 12 mm)
Mezikus drzéku pravlaku s upeviiovaci pruzinou hubice
Podéavaci kladka 30 x 10 x 10 mm - Drazka V 0,8 / 1,0 mm

Podavaci kladka 30 x 10 x 10 mm + Ryhovana drazka K 0,8 /
1,0 mm

Kompletni svafovaci hofdk MB15 s Eurokonektorem - Délka 3

Svarovaci hotédk TIG WP-17V s ventilem - Dinse 35-50 - Délka

KD1685-Z-TIG17V 4m

KRAFT&DELE - Profesionalni technicka dokumentace

Model: KD1685-Z

Kompatibilita a uréeni dilu

Svafovani tenkych plechd ocelovym dratem 0,6 mm v
CO, [ smési

Univerzalni standard pro drat ¢ 0,8 mm (ocel, nerez,
FLUX)

Svafovani silnosténnych profild pinym dratem 8 1,0 mm

Usmérnéni laminarniho toku plynu, mosazné
poniklované téleso

Kompatibilni s hotaky MB15, pravy zavit M6

Originalni kalena kladka pro plny ocelovy a nerezovy
drat

Specialni drazka pro samoochranny trubic¢kovy drat
FLUX

Ergonomicka rukojet, vysoce ohebny koaxialni kabel,
pruzinova ochrana

Urceno pro precizni metodu TIG Lift v ¢istém argonu
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KRAFT&DELE « PROFESSIONAL PROHLASENi O SHODE - ZARUKA - SERVIS

ES PROHLASENIi O SHODE (DEKLARACJA ZGODNOSCI WE)

vydané v souladu s evropskymi smérnicemi 2014/35/EU, 2014/30/EU a 2011/65/EU
Dovozce [ Vyrobce do EU: FOREINTRADE S.A., Jandwek, ul. Modrzewiowa 54, 05-555 Tarczyn, Polsko
Vyrobek: Profesionalni invertorova svarecka 4v1 MIG | MAG /| MMA [ TIG Lift 220 A
Typové oznaéeni vyrobku: KRAFT&DELE KD1685-Z (tovarni fada KD1685-2)
Technické parametry: 230 V ~ 50 Hz, MIG 30-220 A, MMA 20-200 A, TIG Lift 15-200 A, zat&%ovatel 60 % pfi 220 A, IP21S
Vy3e specifikovany vyrobek splfiuje vechna pfislu§na ustanoveni harmoniza&nich prévnich pfedpisd Evropské unie:
* Smérnice 2014/35/EU (LVD): Zafizeni nizkého napéti pro pouzivani v uréitych mezich napéti.
* Smérnice 2014/30/EU (EMC): Elektromagneticka kompatibilita elektrickych zafizeni.
* Smérnice 2011/65/EU (RoHS 2): Omezeni pouZzivani nékterych nebezpecnych latek v elektrickych zatizenich.
Harmonizované evropské technické normy pouZité k posouzeni shody:
EN 60974-1:2012 (Zafizeni pro obloukové svafovani — Cast 1: Zdroje svafovaciho proudu);
EN 60974-10:2014+A1:2015 (Zatizeni pro obloukové svafovani — Cast 10: Pozadavky na elektromagnetickou kompatibilitu EMC);
EN 50581:2012 (Technickd dokumentace k posuzovani elektrickych a elektronickych vyrobk( z hlediska omezeni nebezpeénych latek).

Misto a datum vystaveni: Tarczyn, 12.01.2023 Bogdan Ptdciennik
Osoba zplnomocnéna k sestaveni technické dokumentace: Bogdan Ptéciennik Pfedseda predstavenstva FOREINTRADE S.A.
ZARUCNIi PODMINKY V CESKE REPUBLICE AUTORIZOVANA DISTRIBUCE & EKOLOGICKA LIKVIDACE
1. Na zafizeni KD1685-Z se poskytuje standardni zaruéni |hGta 24 Vyrobce | Dovozce do EU: FOREINTRADE S.A., Janodwek, ul.
mésicl pro spotfebitele v(dle ob&anského zakoniku) a 12 mésict pro Modrzewiowa 54, 05-555 Tarczyn, Polsko.

podnikatelské subjekty (ICO). Elektronicky névod a technickd podpora: www.kraftdele.info
2. Zaruka se vztahuje na skryté vady materidlu, vyrobni vady a | obsluha@kraftdele.cz.

nefunkcnost pfi dodrzeni vSech pokynu tohoto navodu. Elektrickd a elektronickad zafizeni (WEEE) nesmi byt vyhazovana do
3. Ze =zaruky jsou vyjmuty spotiebni dily podléhajici béznému smésného komundlniho odpadu. Odevzdejte je na sbérnych dvorech
opotfebeni, mechanicka poskozeni, pretizeni a neodborné zasahy. k recyklaci.

EVIDENCNI LIST SERVISNICH PROHLIDEK A REVIZi

Datum Druh servisniho ukonu [ Revize ZjisStény stav & Vyménéné dily Razitko a podpis servisu

Vstupni kontrola pfed predanim Kompletni sestava, funkéni zkouska Autorizovany prodejce
Pravidelna roéni revize / Udrzba

Pozaruéni servis [ Oprava
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