KRAFT&DELE rroFESSIONAL - IGBT Professional Series
PROFESIONALNIi INVERTOROVA SVARECKA MIG | MAG | MMA 200 A

Multiprocesni poloautomat 2v1 - 230 V ~ 50 Hz - Proud 40-200 A - IGBT 5. generace - Plynula regulace indukénosti « Rezim
FLUX bez plynu - Civky 1 kg a 5 kg - TurboFan chlazeni

40-200 A 2v1 MIG + MMA IGBT 5th Gen 1kg & 5 kg
SVAROVACI PROUD METODY SVAROVANI INVERTOROVA TECHNOLOGIE CiVKY DRATU D100/D200

KLICOVE TECHNOLOGICKE PREDNOSTI & KONSTRUKCNi STANDARDY:

- Multiprocesni architektura 2v1: PInohodnotné poloautomatické - Vykonovy ménic IGBT 5. generace: Pokrodilé tranzistory
svafovani MIG/MAG s ochrannym plynem i pInénym dratem FLUX s zarucuji vysokou energetickou U¢innost, minimalni tepelné ztraty,

reverzaci polarity, doplnéné o rezim obalované elektrody MMA. okamzitou odezvu Fizeni a excelentni stabilitu oblouku.

- Plynula regulace indukénosti (Wave Control): Elektronické - Dvoukladkovy celokovovy podavac: Pfesny mechanismus s
nastaveni tlumivky optimalizuje pfenos kapek, radikalné potlacuje plynulym posuvem 2,5-13 m/min a citlivym pfitlakem chrani drat
rozstiik a zarucuje hladky rozliv svarové lazné. pred mechanickym zplo$ténim i nechténym prokluzem.

- Digitalni LED segmentové displeje: Nezavislé ukazatele v - Chlazeni TurboFan a ochrana IP21S: Aerodynamicky chladici
redlném Case zobrazuji pfesné svarovaci napéti (V) a protékajici tunel s vykonnym ventilatorem a tepelnou ochranou zajistuje
svarovaci proud (A) pro dokonalou kontrolu procesu. zatéZovatel 60 % pfi 200 A a spolehlivost v dilné i terénu.

DULEZITE BEZPECNOSTNi UPOZORNENI: Pied zahajenim instalace a provozu svafe&ky si dikladné prostudujte tento névod k obsluze.
Zatizeni smi obsluhovat pouze pou¢end osoba vybavena kompletnimi osobnimi ochrannymi prostifedky véetné svarecské kukly
odpovidajiciho stupné zatemnéni a suchych kozenych rukavic. Chrarte zdroj pred destém, vihkosti a agresivnim prachem.
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KRAFT&DELE PROFESSIONAL Bezpecnostni pokyny « Ochrana zdravi - OOPP

1. VSeobecné bezpecénostni predpisy pro obloukové svarovani

Invertorovd svairecka KRAFT&DELE KD1874 je zkonstruovdna a certifikovdna v souladu s evropskymi harmonizovanymi
normami €SN EN 60974-1:2012 (Pozadavky na bezpeénost zdrojli svafovaciho proudu) a €SN EN 60974-10:2014
(Elektromagneticka kompatibilita). Obloukové svarovani je spojeno s vysokymi energetickymi toky, intenzivnim zarenim,
tvorbou toxickych plynt a nebezpedim Udrazu elektrickym proudem. Obsluha je povinna bezpodminedné dodrZovat
nasledujici bezpecénostni zésady.

VYSTRAHA - ZIVOTU NEBEZPECNE NAPETI A ZARENI OBLOUKU: Nikdy se nedotykejte neizolovanych &asti svafovaciho
obvodu (kontaktni Spicka, svarovaci drat, elektroda, zemnici svorka) holyma rukama ani vilhkym odévem. Elektricky oblouk
generuje nebezpedéné UV a IR zafeni — pfimy pohled bez filtru zplsobuje t&€Zké a nevratné poskozeni zraku!

1.1 Optické zareni oblouku a ochrana zraku

e Intenzivni UV a IR spektrum: Elektricky oblouk vyzafuje vysokou davku ultrafialového a infraCerveného zareni.
Nechranéna expozice v trvani i nékolika sekund vyvolava akutni fotokeratitidu (tzv. opaleni o&i, zadnét spojivek a rohovky)
a popaleniny nechranéné pokozky.

e Svarecéska kukla: Pri svarovani MIG/IMAG a MMA vzdy pouZivejte certifikovanou svare¢skou kuklu se samostmivacim
nebo pasivnim filtrem stupné DIN 9 az DIN 13 dle pouzitého svarovaciho proudu.

e Ochrana okoli: Svarovaci pracovisté musi byt oddéleno nehoflavymi ochrannymi zasténami nebo zavésy chranicimi
ostatni pracovniky pfed pfimym i odraZzenym zafenim.

1.2 Nebezpeci Grazu elektrickym proudem

e Napéti naprazdno U0 = 56 V: Vystupni napéti svafecky je schopno pfi kontaktu s vlihkou pokoZkou zpUsobit t&Zzky
elektricky Sok. VZdy pouzivejte suché, nepoSkozené svarecské rukavice bez trhlin.

e Pracovni prostiredi: Je pfisné zakdzano pracovat za desté, snézeni, ve vlhkych prostorech nebo na mokrych podlahach.
P¥i svafovani na vodivych konstrukcich pouzijte suchou izola¢ni podlozku.

e Ochranny vodi¢ PE: Svarecku pfipojujte vyhradné do fadné uzemnéné zasuvky 230 V jisténé proudovym chrani¢em a
jisti¢em s charakteristikou C (16 A).

1.3 Toxické svareéské dymy, aerosoly a plyny

¢ SloZeni zplodin: BEhem tavného procesu dochazi k odpafovani kovl a rozkladu tavidel za vzniku oxidd Zeleza, manganu,
ozonu (03) a oxidl dusiku (NOXx).

e Vétrani pracovisté: Zajistéte ucinné lokalni odsavani zplodin pfimo u mista vzniku nebo nucenou ventilaci dilny. P¥i
nedostate¢ném vétrani noste respirator tfidy FFP2 nebo FFP3.

e Pozinkované a lakované materialy: Zvlasté nebezpedné jsou dymy pfi svafovani zinkovanych plech (riziko horecky ze
zinkovych dymu). Zinek v okoli svaru pfedem odbruste.

1.4 Bezpecnost tlakovych lahvi s ochrannym plynem (Ar [ CO2)
o ZajiSténi lahve: Tlakové lahve s argonem, smésnym plynem nebo CO2 musi byt vzdy pevné upoutany ocelovym fetézem
ve vertikalni poloze k voziku nebo pevné sténé.

e Ochrana pied teplem: Lahve chrante pred tepelnym salanim, jiskrami a primym sluncem. Pouzivejte certifikovany
redukéni ventil se vstupnim a vystupnim manometrem / rotametrem.

e Manipulace: Pfi otevirani ventilu lahve se nestavte pfimo prfed manometr. Ventil otevirejte pomalu. Pfed pfepravou vzdy
demontujte redukéni ventil a nasroubujte ochranny kloboucek.

1.5 PoZarni prevence a ochrana pred horkym rozstfikem
e Okruh nebezpedi: Odstraite veskeré hoflavé kapaliny, dfevo, papir a plyny do vzdalenosti minimalné 10 metr( od
svafence. Mezery v podlaze zakryjte nehoflavymi dekami.

e Hasici vybava: Na pracovisti musi byt trvale pfipraven funkéni hasici pfistroj (snéhovy CO2 nebo praskovy). Po ukonceni
svarovani provadeéjte protipozarni dohled po dobu min. 60 minut.

BEZPECNOSTNIi PIKTOGRAMY NA STROJI PREDEPSANE OOPP PRO OBSLUHU
[!] Varovani VSeobecné nebezpedi - ¢téte navod Zrak a oblicej: Kukla DIN 9-13 (CSN EN 175, EN 379)
[Blesk] Nebezpedi Urazu elektrickym proudem Ruce a paze: Celokozené svare&ské rukavice (CSN EN 12477)
[Maska] Povinnost chranit zrak svare¢skou kuklou Télo a nohy: Nehoflava zastéra, obuv S3 s ocelovou $pickou
[Rukavice] Povinnost pouzivat svarecské rukavice Dychaci cesty: Respirator FFP2/FFP3 pfi praci v uzavieném
prostoru
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KRAFT&DELE PROFESSIONAL

Technické parametry « Konstrukce « Ovladaci panel

2. Podrobné technické parametry zafizeni

Parametr [ Technicka charakteristika
Napajeci napéti a frekvence
Svarovaci metody (rezimy)

Rozsah svarovaciho proudu MIG | MAG
Rozsah svarovaciho proudu MMA
Zatézovatel (Duty Cycle) pfi 40 °C
Napéti naprazdno (UO)

Rychlost podavani dratu
Podporovany prumér dratu
Podporované civky dratu

Pramér obalovanych elektrod (MMA)
Technologie vykonového ménice
Digitalni displeje

Regulace indukénosti (Wave Control)
Chladici systém

Doporucené sitové jisténi

Stupen kryti [ TFida izolace

Hmotnost zdroje | Rozméry

Hodnota [ Specifikace modelu KD1874

1fazové 230 V AC + 10 %, 50 Hz

MIG | MAG (s plynem i bez plynu FLUX) + MMA (obalovana elektroda)

40 - 200 A (plynulad nezavisla regulace proudu a napéti)

20 - 180 A (plynula regulace)

60 % pii 200 A - 100 % pfi 155 A

56 V (integrovany obvod stabilizace zapaleni)

2,5 =13,0 m/min (plynula elektronicka regulace)

0,8 — 1,0 mm (plny ocelovy, nerezovy i trubi¢kovy samoochranny FLUX)

Standardni civky D100 (1 kg) a D200 (do 5 kg)

1,6 — 4,0 mm (rutilové, bazické, ndvarové a nerezové)

Invertorova architektura IGBT 5. generace (vysokofrekvenéni spinani)

Dudlni LED segmentové ukazatele: Napéti (V) a Proud (A)

Plynuld elektronicka tlumivka (ladéni tvrdosti oblouku a potladeni rozstfiku)

Nuceny aerodynamicky tunel TurboFan s bimetalovou tepelnou pojistkou

Jisti¢ 16 A s motorovou charakteristikou C (nebo D)

IP21S / T¥ida izolace F

cca 11,5 kg / kompaktni dilenské $asi s ergonomickym transportnim madlem

3. Anatomie svarecky a popis ovladaciho panelu

KRAFT&DELE
i S
POLAUTOMAT SPAWALNICZY: DANE TECHNICZNE
+ Model: KD1874
+ Prad na wejsciu: 7,8 kW
- Napi¢cie znamionowe: 230V - 50Hz
« Napigeie pradu jalowego: 60 V
*  Zakres pradu: 40-250A
«  Srednica drutu: 1.0 /0,8 mm
S ktrody MMA: 2,5/3.2 mm

*  Wymiary 435 x 210 x 355 mm
8.8kg
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Obr. 1: Celni ovladaci panel a pfipojna mista KD1874
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Pfehled prvku éelniho a zadniho panelu:

1. Digitalni LED displej V: Zobrazuje pracovni napéti oblouku v reZimu
MIG/MAG (15,5-24,0 V).

2. Digitalni LED displej A: Zobrazuje skute¢ny svafovaci proud protékajici
obloukem v redlném case.

3. Regulator napéti (V): Plynuly potenciometr pro pfesné nastaveni napéti
svarovaciho oblouku MIG.

4. Reguldtor posuvu dratu [ proudu: Ridi rychlost podavani dratu (2,5-13
m/min) v MIG, resp. proud (A) v MMA.

5. Regulator indukénosti (Wave Control): Nastavuje dynamiku tlumivky —
potlacuje rozstfik a méni rozliv svaru.

6. Prepina¢ metody (MIG |/ MMA): Dvoupolohovy spina¢ volby
poloautomatu nebo obalované elektrody.

7. Kontrolka napajeni (Power LED zelena): Signalizuje pfitomnost sitového
napéti a chod zdroje.

8. Kontrolka pfehfati (0.C. LED zlutd): Rozsviti se pfi pfekroceni mezni
teploty nebo sitové anomalii.

9. EURO zasuvka hofaku: Centralni standardizovany konektor pro pfipojeni
MIG/MAG hofaku.

10. Silové svorky Dinse (+) a (-): Bajonety pro zemnici kabel a drzdk
elektrod MMA.

11. Pfepolovaci vodié¢: Silovy kabel s kolikem pro rychlou zménu polarity
hotaku (MIG s plynem vs FLUX).

12. Zadni panel: Hlavni kolébkovy spina¢ (1/O), sitovy pfivodni kabel 230 V,
mosazny natrubek pro pfivod ochranného plynu a mfizka vykonného
ventildtoru TurboFan.

POZNAMKA K DISPLEJUM: V klidovém stavu pfed zapalenim oblouku zobrazuje napétovy displej pfednastavenou hodnotu pro
MIG. Béhem svarovani oba displeje ukazuji skute¢né dynamické hodnoty napéti a proudu mérené v realném Case

mikroprocesorovou jednotkou.
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KRAFT&DELE PROFESSIONAL

Instalace civky « Podavac dratu - Volba polarity

4. Montaz civky dratu a nastaveni tieci brzdy

Vniténi prostor svafecky KD1874 je uzplsoben pro instalaci standardnich civek se svafovacim dratem o hmotnosti 1 kg

(pramér civky D100 mm) i 5 kg (prumér civky D200 mm).

1. Otevieni boéniho krytu: Uvolnéte zdpadku na boku svarecky a odklopte plechovy boéni kryt. Ujistéte se, Ze je stroj odpojen od elektrické

sité 230 V.

2. Montaz civky na trn: OdSroubujte plastovou aretaéni matici a sejméte podloZzku z centralniho trnu. Civku nasuiite tak, aby se drat odvijel
ze spodni strany civky smérem k podavacimu mechanismu v pfimé linii.

3. Zajisténi civky: Pro civky D100 pouZijte stfedici redukéni krouzek. Nasroubujte zpét aretaéni matici s pruzinou.

4. Sefizeni treci brzdy: Dotazenim nebo povolenim centralni matice nastavte odpor otaceni civky. Civka se musi volné otacet tahem
podavade, av8ak pfi okamzitém zastaveni posuvu nesmi dojit k setrvaénému pfetoceni a rozmotani zavitd dratu!

5. Zavedeni dratu do dvoukladkového podavaciho mechanismu

A. VOLBA PODAVACI KLADKY

Svérecka je vybavena oboustrannou poddavaci kladkou. Kladka ma

dvé vodici drazky oznadené &islem priméru:

¢ Hladka V-drazka (0,8 [/ 1,0 mm): Uréena pro standardni plné
ocelové a nerezové draty.

¢ Ryhovana U-drazka (knurled): Doporu¢ena pro mékké
trubi¢kové draty FLUX s vnitfnim tavidlem (zabrariuje prokluzu
bez deformace trubicky).

B. SERIZENI PRITLAKU KLADKY
Pfitlak se nastavuje oto¢nym Sroubem s pruZinou:

e PFili§ slaby pf¥itlak: Kladka prokluzuje, rychlost dratu kolisa a

oblouk hofi nepravidelné.

e PFili§ silny pritlak: Dochazi ke zplosténi a deformaci dratu,

poskozeni vnitfniho bowdenu a pretéZovani motorku podavace.

Postup zavedeni: Odklopte pfitlaéné raménko. Odstfihnéte zahnuty konec dratu Stipacimi kleStémi kolmo a odstrante ostré otfepy. Pevné
drzte konec dratu, aby se nerozmotal. Provléknéte drat vstupni mosaznou vodici trubic¢kou, pfes drazku podavaci kladky a zasurte cca 30-50
mm do vodiciho natrubku centralni EURO zasuvky. Zaklopte pfitlacné raménko a zajistéte stavécim Sroubem.

6. Zavedeni dratu hofakem a montaz kontaktni Spi¢ky

1. Rozvinte kabelovy svazek hofdku na podlahu tak, aby byl co nejvice pfimy bez ostrych ohybl a smyéek.

2. Z predni ¢asti horaku stahnéte plynovou hubici tahem a pootocenim ve sméru hodinovych rucicek.

3. Klidem vy$roubujte kontaktni $pi¢ku (pravlak). Tim zabranite uviznuti dratu pfi prvotnim prichodu hubici.

4. Zapnéte svarecku hlavnim vypinac¢em. Stisknéte a drZte spoust hofaku (nebo tlacditko zavedeni dratu). Podavac protlac¢i drat celou délkou

bowdenu az ven z krku hotaku.

5. Jakmile drat vyjede cca 50 mm z téla hotaku, uvolnéte spoust a vypnéte svarecku.
6. Na vy&nivajici drat nasufite kontaktni $pi¢ku pfesného priiméru (0,8 mm pro drat 0,8 mm; 1,0 mm pro drat 1,0 mm), pevné ji dotdhnéte
montaznim klicem a nasadte zpét plynovou hubici. Pfebyteény drat odstfihnéte na délku cca 10-12 mm od Usti hubice.

7. Konfigurace polarity: Ochranny plyn (MIG/MAG) vs FLUX (trubi¢kovy drat)

REZIM MIG | MAG S PLYNEM (DCEP [ POLARITA +)

Zapojeni silovych kabelG:

- Pfepdlovaci vodi¢ hofaku: zapojen do kladné svorky (+).

- Zemnici kabel se svorkou: zapojen do zaporné svorky (-).
PouZiti: Standardni pIné draty SG2/G3Si1 v ochranné atmosféfe CO2
nebo smésného plynu Ar+C0O2 (82/18). Vétsina tepelného vykonu se
uvolfiuje na dratu, coz zarucuje plynulé odtavovani a hluboky zavar.

~

J

REZIM FLUX BEZ PLYNU (DCEN / POLARITA -)

Zapojeni silovych kabelt:

- Pfepolovaci vodi¢ hofaku: zapojen do zaporné svorky (-).

- Zemnici kabel se svorkou: zapojen do kladné svorky (+).

PouZiti: Trubi¢kovy plnény drat s vlastnim tavidlem (FCAW).
Obracena polarita soustredi teplo do zakladniho materialu, umoznuje
dokonalou aktivaci tavidla a chrani svarovou lazen struskou bez
lahve s plynem.

KRAFT&DELE - KD1874 - CZ NAVOD K OBSLUZE

UPOZORNENi NA ZAMENU POLARITY: Svafovani dratem FLUX s nespravnou kladnou polaritou (DCEP) méa za nasledek
extrémni rozstrik, nestabilni prskajici oblouk, porézni strukturu svaru a naprostou absenci ochranné strusky. Pfed zahajenim
prace vzdy zkontrolujte spravné usazeni prepdlovaciho konektoru!
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KRAFT&DELE PROFESSIONAL Provoz zafizeni - Parametry svarovani MIG « MMA

8. P¥ipojeni ochranného plynu a sefizeni pratoku

Pro svafovani metodou MIG/MAG pfipojte hadici od redukéniho ventilu tlakové ldhve k mosaznému ndtrubku na zadnim
panelu svarecky a zajistéte ji hadicovou sponou. Pro nelegované oceli se standardné pouziva smésny plyn Ar + 18 % C0O2
(nejlepsi estetika svaru s minimem rozstfiku) nebo 100 % CO2 (hluboky privar, ekonomicky provoz). Pro nerezové oceli se
voli smés Ar + 2 % CO2.

DOPORUCENY PRUTOK PLYNU: Optimalni priitok plynu na vystupu z hubice se Fidi empirickym vzorcem: pritok [I/min] =

pramér dratu [mm] x 10 aZ 12. Pro drat @ 0,8 mm nastavte 8—10 I/min, pro drat @ 1,0 mm nastavte 10-12 I/min. V privanu
zvyste pratok o 2-3 I/min nebo pouZijte zasténu.

9. Nastaveni pracovnich parametrt a regulace indukénosti (Wave Control)

A. SOUHRA NAPETI (V) A POSUVU DRATU (M/MIN) B. FUNKCE REGULATORU INDUKENOSTI
V poloautomatu MIG/MAG napéti oblouku uréuje $itku housenky a Elektronicka tlumivka (Wave Control) méni strmost narlstu
délku oblouku, zatimco rychlost dratu pfimo urcuje protékajici zkratového proudu pfi oddélovani kapky kovu:
svafovaci proud a hloubku zavaru: + Nizka indukénost (tvrdy oblouk): Uzky hluboky zavar, vy$si
¢ Vysoké napéti [ pomaly drat: Dlouhy nestabilni oblouk, rozstfik, teplota, idedIni pro stehovani a tlusté plechy.

propalovani tenkych plechd. + Vysoka indukénost (mékky oblouk): Minimaini rozstfik, hladka
¢ Nizké napéti | rychly drat: Drat naradzi do dna lazné, oblouk plocha housenka, idealni pro tenké plechy a nerez.

zhasina a kope do ruky.

10. Prakticka technika svafovani metodou MIG | MAG

Tloustka plechu Pramér dratu Svarovaci proud Pracovni napéti Rychlost podavani dratu
0,8 -12mm @ 0,8 mm 50-80 A 16,0 -175V 3,0 - 4,5 m/min

1,5-3,0 mm @ 0,8 mm 80-130 A 175 -19,5 V 4,5 - 7,5 m/min

3,0 - 5,0 mm ©0,8/1,0mm 130 -170 A 19,56-220V 7,0 - 10,0 m/min

nad 5,0 mm @ 1,0 mm 170 - 200 A 22,0 -24,0V 9,5 - 13,0 m/min

Zasady vedeni horaku: Udrzujte volny vylet dratu (vzdalenost kontaktni $picky od svaru) v rozmezi 10 az 12 mm. Drzte hofdk pod uhlem 70°
az 80° vi&i roviné svaru. Pfi svafovani tenkych plechi vedte hofdk technikou tladeni dopfedu (plytky zévar, Sirokd kryci housenka). U
silnosténnych profilG a koutovych svar( vedte hotak technikou taZeni dozadu (hluboky kofenovy pravar).

11. Postup svarovani obalovanou elektrodou (MMA)

1. Pfepnuti rezimu: Pfepnéte dvoupolohovy pfepinac na ¢elnim panelu do polohy MMA.

2. PFipojeni kabelQ: Kabel s drzdkem elektrod zapojte do silové svorky (+) (pro bazické elektrody) nebo do svorky (-) (pro rutilové
elektrody, dle doporuceni vyrobce elektrod). Zemnici svorku zapojte do protilehlé svorky a pevné pripojte na ocistény kovovy povrch
svarence.

3. Nastaveni proudu: Potenciometrem nastavte svafovaci proud dle prdméru elektrody (orientatné 35-45 A na 1 mm praméru jadra
elektrody: @ 2,0 mm - 50-70 A; @ 2,5 mm - 75-95 A; @ 3,2 mm - 110-140 A; @ 4,0 mm - 150-180 A).

4. Zapaleni a vedeni: Oblouk zapalte lehkym Skrtnutim $picky elektrody o svafenec (tzv. Skrtaci metoda). Udrzujte stalou délku oblouku
rovnou pfiblizné priméru jadra elektrody. Po dovafeni housenky nechte strusku vychladnout a oklepejte ji svafec¢skym kladivkem.
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KRAFT&DELE PROFESSIONAL Udrzba - Servisni profylaxe - Ochrana TurboFan

12. Pravidelna udrzba podavaciho mechanismu a bowdenu hofaku

Spolehlivy chod poloautomatu MIG/MAG je pfimo zavisly na Cistoté drahy svafovaciho dratu. Zaneseny nebo opotfebeny
mechanismus zpUsobuje trhavy posuv a kolisani oblouku.

o Cisténi podavaci kladky: Minimalné 1x za tyden (nebo pfi kazdé vyméné civky dratu) vydistéte drazku podavaci kladky
mosaznym kartdckem od nanesenych médénych a ocelovych Supin &i prachu z tavidla. Nikdy nepouzivejte agresivni
fedidla.

e Profouknuti vodiciho bowdenu: Pfi vyméné civky odpojte hofdk z EURO zasuvky, vySroubujte kontaktni Spicku a
profouknéte ocelovou spirdlu (bowden) suchym stlacenym vzduchem o tlaku 2-3 bary z opacné strany, aby se vyfoukaly
nahromadéné piliny.

e Vyména bowdenu: Dojde-li k trvalé deformaci spiraly, zalomeni kabelu nebo zaneseni rzi, vyménte bowden za novy. Pro
svarovani oceli pouzivejte ocelovy vinuty bowden, pro hlinikovy drat je nutné instalovat teflonovy nebo uhliko-teflonovy
bowden.

13. Kontrola a spotiebni dily hofaku MIG/MAG

A. KONTAKTNIi SPICKA (PRUVLAK) B. PLYNOVA HUBICE A DIFUZER

Otvor kontaktni $pi¢ky se prichodem dratu a teplem postupné Pravidelné odstranujte kuli¢ky rozstfiku z vnitfku hubice specialnimi
opotfebovava a zvétSuje. Ovalny otvor vede ke Spatnému svareCskymi klestémi. Aplikujte na vnitfek hubice separacni pastu
elektrickému kontaktu a nepravidelnému oblouku. Spi¢ku vyméite nebo sprej proti ulpivani rozstfiku. Zkontrolujte neporusenost

vzdy pFi zjisténi vile nebo nataveni jejiho Usti. keramického rozdélovace plynu.

14. Profylaxe chladiciho systému a profouknuti ménice IGBT

Vnitfni komponenty invertorového zdroje jsou chlazeny nucenym proudem vzduchu nasdvanym ventildtorem. Spolu se
vzduchem se uvnitf usazuje polétavy prach, zejména vodivé Castice z brouseni kovl Uhlovymi bruskami, které predstavuji
extrémni riziko zkratu vykonovych tranzistor( IGBT!

BEZPECNOSTNi POKYN PRO CISTENI VNITRKU STROJE: Pfed demonta?i krytu svafre¢ku bezpodmine&né odpojte ze zasuvky
230 V a vyckejte minimalné 10 minut, dokud se zcela nevybiji vysokonapétové filtraéni kondenzatory!

o Perioda cCiSténi: Minimalné 1x za 3 mésice (v intenzivnim dilenském provozu mési¢né) demontujte vnéjsi kryt a
vyfoukejte vnitfek suchym stlacenym vzduchem o redukovaném tlaku max. 2 az 2,5 baru.

e Chladici Zebra a ventilator: Ddkladné odistéte hlinikovd Zebra chladi¢d IGBT moduld a lopatky ventilatoru TurboFan.
Zkontrolujte, zda se ventilator volné to¢i a nevydava neptirozené zvuky.

« Kontrola spoja: Vizualné provéfte dotaZeni silovych $roubovych spojd, konektorl Fidicich desek a stav izolace vnitfnich
vodiéd.

15. Tepelna ochrana (O.C. Alarm) a zatéZovatel (Duty Cycle)

PRINCIP ZATEZOVATELE A CHOVANI PRI AKTIVACI TEPELNE POJISTKY:

Svéarecka KD1874 disponuje zatéZovatelem 60 % pFi 200 A pfi referenéni teploté okoli 40 °C. To znamend, Ze v 10minutovém cyklu maze
stroj bezpecné svarovat plnym proudem 200 A po dobu 6 minut, nacez musi nasledovat 4 minuty chlazeni. Pti proudu 155 A je zatéZovatel
100 % (nepretrzity provoz).

Postup pfi rozsviceni Zluté kontrolky O.C. (Overheat [ Pfehfati):

e Mikroprocesor okamzité zablokuje silovy vystup svarecky — oblouk zhasne a podavac se zastavi.

o ZAKAZ VYPNUTI STROJE: Nikdy nevypinejte svare¢ku hlavnim vypinaéem! Ponechte stroj zapnuty v siti, aby ventilator TurboFan bézel
na plné otacky a dochlazoval rozpalené chladi¢e IGBT.

e Po dostateéném ochlazeni (cca 5 az 10 minut) kontrolka O.C. automaticky zhasne a stroj je opét pIné ptipraven k praci.

KRAFT&DELE - KD1874 - CZ NAVOD K OBSLUZE Strana 6z 8
« Strojoveé pfelozeno



KRAFT&DELE PROFESSIONAL Odstranovani zavad - Diagnostika - Skladovani

16. Diagnosticka tabulka a odstranovani provoznich poruch

Zjisténa zavada MozZna pricina problému Doporuéené napravné opatreni

- Nedostateény pfitlak podavaci kladky. - Sefidte stavéci Sroub pfitlaku.
Drat se nepodava nebo v . Ovp’c_)vtrebevna rlwebo nespravna,drazka kladky. « Otoclte kladkul na) sprgv_n)i ro’zmer dra,zky (0,8/1,0 mm).
podavaéi prokluzuje « PFili§ utazena brzda civky dratu. « Povolte centralni matici tfeci brzdy civky.

- Zaneseny nebo zalomeny bowden hofaku. - Vyfoukejte nebo vymérite bowden hofaku.

- Pritaveny drat v kontaktni $picce. - Vyméite kontaktni $pi¢ku (pravlak) za novou.

- Doladénim potenciometr( vyvaZzte napéti a posuv

- Nesoulad mezi napétim a rychlosti posuvu dratu. drétu.
Nestabilni oblouk. velky . l}lesprévné nastavena indukénost (tlumivka). - Pootocte reguldtorem indukénosti doprava (mékci
rozstfik kapek ' y - Spatny elektricky kontakt zemnici svorky. oblouk).
p - Znecistény, zrezivély nebo mastny svafenec. - OcCistéte misto pfipojeni zemnici svorky az na Cisty kov.
« Velkd vzdalenost hotaku (vylet dratu > 15 mm). - Odmastéte a obruste povrch svafovaného materialu.
« Zkratte vzdalenost hubice na 10-12 mm od lazné.
- Nizky pratok nebo Uplna absence plynu. - Zkontrolujte tlak v lahvi a nastavte pritok 10-12 I/min.
Porézni svary (bubliny a . S|In¥';3r|:1vaim odfukunctpchranny plyn. ) ) . Poth.zutve ochranné paravany protlv \v/etru.. )
dutiny v kovu) - Znecisténa nebo rozstfikem ucpana plynova hubice. = - Vycistéte plynovou hubici a vyménte difuzér.
« Obracena polarita pfi svarovani dratem FLUX. « PFi FLUX dratu pfepojte horak na pol (-) a klesté na (+).
- Vlhkost nebo olej na povrchu materialu. - DUkladné odistéte a vysuste svafovany spoj.
. Pferuste praci, ale NEVYPINEJTE hlavni vypinad!
- Prekroceni povoleného zatéZovatele zdroje. - Nechte bézet ventilator TurboFan po dobu 10 minut.
Sviti Zluta kontrolka pfehrati - Ucpané nebo zakryté ventilaéni zaluzie $asi. - Uvolnéte prostor kolem ventilaénich mfizek (min. 50
- Zanesené chladice silnou vrstvou prachu. cm).
« Extrémni okolni teplota v dilné (> 40 °C). - Po vychladnuti profouknéte chladice stlacenym
vzduchem.
Sadny plvn ofi stisknuti - Zavieny ventil tlakové lahve nebo prazdna ldhev. - Otevrete ventil lahve a ovérte tlak na manometru.
s ougtg ynp - Skfipnuta nebo prelomena privodni plynova hadice. « Zkontrolujte prichodnost hadice po celé jeji délce.
p - Zavada elektromagnetického plynového ventilu. - Obratte se na autorizovany servis KRAFT&DELE.
SvaTetka se nezapne j-is\:?%padek napajeni v zasuvce 230 V nebo shozeny « Zkontrolujte sitovou zasuvku a motorovy jisti¢ 16 A.
displeje nesviti - Poskozeny pfivodni kabel nebo vidlice. 0 ACIIRINE ML il SR,

S adnyg hlavnikolabKovvypinat strajes « V pfipadé poruchy kontaktujte autorizovany servis.

. Zvyste svarovaci proud o 15-20 A dle priméru

. . - PFili$ nizky nastaveny svarovaci proud. elektrody.
Il\-llel\'zim elektrody v rezimu « VIhké obaly elektrod. - PouZijte suché elektrody nebo je pfedem presuste v
- PFili§ pomalé zapalovani nebo kratky oblouk. peci.

- ZlepsSete techniku zapalovani Skrtnutim o material.

17. Podminky skladovani, piepravy a likvidace

PRAVIDLA DLOUHODOBEHO SKLADOVANI ZASADY BEZPECNE PREPRAVY

Svarecku skladujte v suchych, temperovanych a Cistych prostorach Pfi pfepravé zajistéte svarecku ve svislé poloze proti preklopeni,
pfi teploté -10 °C az +40 °C a relativni vlhkosti nepfesahujici 80 %. padu a mechanickym narazdm. Nikdy nepfepravuijte stroj s
Chrarite stroj pfed plsobenim korozivnich vypard, kyselin, hnojiv a nasazenou téZzkou civkou 5 kg na trnu — hrozi poskozeni htidele a
kovového prachu. Pfed dlouhodobym uskladnénim vyjméte civku s uloZeni podavade pfi otfesech! Pfepravujte vyhradné v plvodnim
dratem, uloZte ji do neprodys$ného plastového sacku se silikagelem transportnim kartonu nebo polstrovaném prepravnim boxu.

a svarecCku zakryjte ochrannym textilnim obalem.
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ES PROHLASENi O SHODE (DEKLARACJA ZGODNOSCI WE)

vydané podle mezinarodnich norem ISO/IEC Guide 22 a EN 45014

Vyrobce a zplnomocnény zastupce v Evropské unii:
FOREINTRADE S.A., Janéwek, ul. Modrzewiowa 54, 05-555 Tarczyn, Polsko
Timto prohlasujeme na svou vyhradni odpovédnost, Ze nize uvedené elektrické zafizeni:

Nazev vyrobku: Profesionalni invertorova svarecka MIG /| MAG | MMA (Spawarka mig)
Modelové oznaceni: KRAFT&DELE KD1874
Technické parametry: Jmenovity proud: 40-200 A - Napajeni: 230 V ~ 50 Hz - IGBT 5. generace

spliiuje veskera prislusna ustanoveni a zakladni bezpeénostni pozadavky smérnic Evropského parlamentu a Rady:

e 2014/30/EU - Smérnice o elektromagnetické kompatibilité (EMC Directive)

e 2014/35[/EU - Smérnice pro elektricka zatizeni nizkého napéti (Low Voltage Directive - LVD)

e 2011/65/EU - Smérnice o omezeni pouzivani nékterych nebezpecénych latek v EEZ (RoHS 2 Directive)

e 2000/14/EC — Smérnice o emisich hluku zafizeni uréenych k pouZiti ve venkovnim prostoru

a bylo navrzeno a vyrobeno v souladu s nasledujicimi harmonizovanymi evropskymi technickymi normami:

e ENIEC 60974-1:2018+A1:2019 (Zafizeni pro obloukové svafovani - Cést 1: Svafovaci zdroje; EN 60974-1:2012)

e EN 50445:2008 (Norma pro skupinu vyrobkd k posuzovani elektronickych a elektrickych zatizeni z hlediska expozice elektromagnetickym
polim)

* EN 60974-10:2014+A1:2015 (Zafizeni pro obloukové svafovani — Cast 10: PoZadavky na elektromagnetickou kompatibilitu)

e EN 61000-3-11:2000 - EN 61000-3-12:2011 (Elektromagnetickd kompatibilita — Mezni hodnoty harmonickych a kolisani napéti)

Certifikace a notifikace: Vyrobek byl podroben certifikaci pod Cislem certifikatu I/ISETC.001420191010 vydanym zkuSebnou ISET S.r.l. (Sede

Legale e Uffici: Via Donatori di sangue 9, 46024 Moglia MN, Italie) ze dne 10. 10. 2019.

Osoba opravnéna k vedeni technické dokumentace: FOREINTRADE S.A.
Ma Dong Hui, Jandwek, ul. Modrzewiowa 54, 05-555 Tarczyn, Polsko Ma Dong Hui
Misto a datum vydani: Janéwek, 24. 05. 2023 Predseda predstavenstva
ZARUCENI PODMINKY (CZ | SK) DOVOZCE & EKOLOGICKA LIKVIDACE

Na zafizeni je poskytovana standardni zdkonna zaruka 24 Vyhradni distribuce a autorizovany zaruc¢ni servis: FOREINTRADE
mésicl pro spotfebitele (fyzické osoby nepodnikajici dle 0Z) a S.A., Jandwek, ul. Modrzewiowa 54, 05-555 Tarczyn, Polsko.

12 mésici pro podnikatelské subjekty (nakup na ICO). Zaruka se Elektricka a elektronicka zatizeni nesmi byt vyhazovana do
vztahuje na vady materidlu a vyrobni vady prokdzané v zaruéni smésného komunalniho odpadu (smérnice 2012/19/EU - WEEE).
dobé. Zaruka se nevztahuje na béZné opotiebeni spotiebnich dill Odevzdejte je na prislusnych sbérnych mistech k ekologické
(kontaktni $pi¢ky (pravlaky), plynové hubice, vodici bowdeny, recyklaci surovin. PouZité akumulatory a baterie odevzdejte k
podavaci kladky, drzak elektrod, zemnici kleSté a silové svatovaci recyklaci dle smérnice 2006/66/ES.

kabely), skody vzniklé neodbornym zasahem, pretizenim nebo
zanedbanim predepsané udrzby.

POSTUP REKLAMACE A ZARUGNIHO SERVISU: V pFipadé poruchy v zaruéni dobé zaslete vy&isténou svareéku v pevném obalu do
autorizovaného servisu. PfiloZte prodejni doklad a podrobny popis zavady. Zaruka se nevztahuje na opotfebeni spotfebnich dilG hofaku, poskozeni
vzniklé vniknutim kovového prachu pfi zanedbani profylaxe, pfetiZzeni zdroje ani mechanické pady.

Ekologicka likvidace (Smérnice WEEE 2012/19/EU): Elektrozatizeni nesmi byt vyhazovano do komunalniho odpadu! Odevzdejte jej ve sbérném
dvore k ekologické recyklaci drahych kovl a elektronickych komponentt.

EVIDENCNI LIST SERVISNICH PROHLIDEK A REVIZi (VYPLNUJE AUTORIZOVANY SERVIS)
Datum Typ servisniho ukonu [ revize Zjistény stav & vyménéné nahradni dily Razitko a podpis servisu

Pfedprodejni kontrola a zkouska chodu Vyrobek kompletni, prezkousen
Garancni [ ro¢ni prohlidka

Pozarudéni servis [ periodicka revize
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