KRAFT&DELE rroFESSIONAL - Synergy Pro Series (fada KD1871/ KD1878 | UZIVATELSKY NAVOD K
KD1879) OBSLUZE

MULTIFUNKCNIi INVERTOROVA SVARECKA MIG | MAG | MMA | TIG LIFT
SYNERGY 250 A

Mikroprocesorovy multiproces 4v1 - 230 V ~ 50 Hz - Proud 20-250 A - PIna synergie s LCD displejem - IGBT 5. generace -
Korekce indukénosti - Civky 1 kg a 5 kg « Euro horak MB-15

14.5*20.7cm
Tumadsent ek aygnine SPIS TRESCI
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20-250 A 4v1 Synergy LCD & IGBT 1kg & 5 kg
SVAROVACIi PROUD MIG - MAG - MMA - TIG MIKROPROCESOR 5. GEN CiVKY DRATU 0,6-1,0 MM

KLICOVE TECHNOLOGICKE PREDNOSTI & KONSTRUKCNi STANDARDY:
- Multiprocesni architektura 4v1: Plnohodnotné metody MIG/MAG - Inteligentni synergické Fizeni: Automaticka kalkulace optimainiho

s plynem, samoochranny trubi¢kovy drat FLUX s interni reverzaci napéti a rychlosti podavani dratu dle zvoleného materidlu, plynu,
polarity, obalovana elektroda MMA a TIG Lift s dotykovym startem. praméru dratu a proudu pro bezchybné svarové 1azné.

- Vykonovy ménié¢ IGBT 5. generace: Pokrodilé tranzistory zaruéuji - Plynula korekce indukénosti (Wave Control): Elektronicka
vysokou G¢innost, minimalni tepelné ztraty, okamzitou dynamiku tlumivka s jemnym ladénim dynamiky zkratového proudu radikalné
oblouku a vysoky zatéZovatel 60 % pfi 250 A. potladuje rozstfik a reguluje $itku a hloubku zavaru.

- Dvoukladkovy celokovovy podavac¢ & Euro konektor: Pfesny - Graficky LCD displej & chlazeni TurboFan: Intuitivni vizualizace
posuv 2,0-15,0 m/min pro civky 1 kg (D100) a 5 kg (D200), podpora parametrd v redlném Case, aerodynamicky tunel s tepelnou ochranou
dratd 0,6-1,0 mm a centralni Euro koncovka pro horak MB-15. 0.C. a pramyslové kryti IP21S.

DULEZITE BEZPECNOSTNi UPOZORNENI: Pied instalaci a uvedenim do provozu si peélivé prostudujte tento navod k obsluze. Zafizeni smf
obsluhovat pouze kvalifikovana nebo poucend osoba vybavena kompletnimi osobnimi ochrannymi prostfedky véetné svare¢ské kukly
odpovidajiciho stupné zatemnéni (DIN 9-13) a suchych koZenych rukavic. Chrarite zdroj pfed destém, vihkosti a vodivym prachem.
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KRAFT&DELE PROFESSIONAL Bezpeénostni pfedpisy - Ochrana zdravi - Tlakové Iahve - OOPP

1. VSeobecné bezpecénostni predpisy pro obloukové svarovani

Multifunkéni invertorovd svafecka KRAFT&DELE KD1878 je zkonstruovdna a certifikovdna v souladu s evropskymi
harmonizovanymi normami €SN EN 60974-1:2012 (PoZadavky na bezpeé&nost zdroji svafovaciho proudu) a €SN EN
60974-10:2014 (Elektromagnetickd kompatibilita). Obloukové svatovani v ochranné atmosfére predstavuje technologii s
vysokou koncentraci tepelné a elektrické energie, intenzivnim optickym zafenim a vyvinem toxickych plynd. Obsluha je
povinna bezpodminecné dodrzovat niZze uvedena bezpecnostni pravidla.

VYSTRAHA - ZIVOTU NEBEZPECNE NAPETI A ZARENi OBLOUKU: Nikdy se nedotykejte neizolovanych &asti svafovaciho
obvodu (kontaktni Spicka horaku, drat, elektroda, zemnici svorka) nechranénou pokozkou nebo vihkym odévem. Elektricky
oblouk generuje nebezpeéné UV a IR zafeni — pfimy pohled bez filtru zplsobuje t&€Zké a nevratné poskozeni zraku!

1.1 Optické zareni oblouku a ochrana zraku (Svarec¢ska kukla DIN 9-13)

e Spektralni zaFeni: Svarovaci oblouk emituje intenzivni ultrafialové (UV) a infraCervené (IR) zareni. | kratka nechranéna
expozice v fadu sekund vyvolava akutni fotokeratitidu (tzv. opaleni oci, zanét spojivek a rohovky) a bolestivé popaleniny
pokoZky.

e Stupen zatemnéni kukly: Pfi svafovani metodami MIG/MAG, MMA i TIG vZdy pouzivejte certifikovanou svarecskou kuklu
(dle CSN EN 175 a CSN EN 379) se samostmivacim nebo pasivnim filtrem v rozsahu DIN 9 aZ DIN 13 dle velikosti proudu
(pro proudy do 150 A DIN 9-11, pro proudy 150-250 A DIN 11-13).

¢ Ochrana okolnich osob: Pracovi§té musi byt chranéno nehotlavymi ochrannymi zasténami nebo lamelovymi zavésy
zamezujicimi ozareni osob pohybujicich se v okoli.

1.2 Nebezpeci Grazu elektrickym proudem
e Napéti naprazdno UO = 60 V: Vystupni napéti zdroje mize p¥i kontaktu s vihkou pokoZkou zpUsobit téZky elektricky $ok.
Vzdy pouzivejte suché svarecské rukavice bez trhlin a suchou obuv.

e Vihké prostredi: Je prisné zakdzano svarovat za desté, snézeni nebo v mokrych prostorach. Pfi praci na vodivych
konstrukcich pouZzijte suchou dielektrickou izolaéni podlozku.

e Ochranny vodié PE: Pfipojujte svarecku pouze do fadné uzemnéné zasuvky 230 V jiSténé motorovym jisticem 16 A s
charakteristikou C (nebo D) a proudovym chrani¢em 30 mA.

1.3 Odvétravani pracovisté a toxické zplodiny

¢ SloZeni koufe: Béhem procesu dochazi k odpafovani kovl a tavenin za vzniku oxid( Zeleza, manganu, ozonu (03) a
oxidd dusiku (NOx).

¢ Nucena ventilace: Zajistéte u¢inné lokalni odsavani dymu pfimo u mista vzniku nebo nucenou ventilaci dilny. P¥i praci v
omezeném prostoru pouzivejte respirator tfidy FFP2 nebo FFP3.

¢ Pozinkované a lakované materialy: Svafovani zinkovanych plech( vytvati toxické dymy oxidu zine¢natého (riziko
horec¢ky ze zinkovych dymu). Zinek v pasu svaru predem odbruste.

1.4 Prace s tlakovymi lahvemi s plynem (Ar, CO2, smés Ar/CO2)
e Uchyceni lahvi: Lahve s ¢istym argonem (Ar), oxidem uhli¢itym (CO2) nebo smési Ar+CO2 musi byt trvale upevnény
ocelovym fetézem ve svislé poloze k voziku nebo pevné sténé.

e Ochrana pfed teplem a jiskrami: Lahve chrante pred tepelnym salanim a horkym rozstfikem. Pouzivejte certifikovany
reduk&ni ventil se vstupnim tlakomé&rem a prdtokomérem (rotametrem).

« Manipulace a kontrola tésnosti: Ventil lahve otevirejte pomalu a nestujte ¢elem pfed manometry. Tésnost spoju ovérujte
detekéni pénou, nikdy otevienym plamenem!

1.5 PoZarni prevence a ochrana pred horkym rozstfikem

e Okruh nebezpedi: Odstrante veskeré horlavé kapaliny a materialy do vzdalenosti 10 m od svaru. Méjte pfipraven funkéni
snéhovy (CO2) nebo praskovy hasici pfistroj.

e Protipozarni dohled: Po ukonceni svafovani provadéjte soustavny pozarni dohled pracovi$té po dobu minimalné 60
minut kvali skrytym ohniskdm.

BEZPECNOSTNi 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: KoZend zastéra, obuv S3 s ocelovou tuzinkou
[Rukavice] Povinnost pouzivat suché koZené rukavice Dychaci cesty: Respirator FFP2/FFP3 pfi praci v uzavieném
prostoru
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KRAFT&DELE PROFESSIONAL

Technicka specifikace « Konstrukce - Ovladaci panel s LCD

2. Podrobné technické parametry zafizeni

Parametr | Technicka charakteristika
Napajeci napéti a frekvence

Svarovaci metody (rezimy 4v1)

Rozsah svafrovaciho proudu MIG | MAG
Rozsah svarovaciho proudu MMA | TIG Lift

ZatéZovatel (Duty Cycle) pfi 40 °C
Napéti naprazdno (UO)

Podavaci mechanismus dratu
Podporované pruméry dratu
Podporované civky dratu

Primér obalovanych elektrod (MMA)
Ridici systém a zobrazeni
Technologie vykonového ménice
Korekce indukénosti (Wave Control)
Chladici systém

Doporucené sitové jisténi

Stupern kryti [ Tfida izolace

Hmotnost zdroje | Rozméry

Hodnota [ Specifikace modelu KD1878

1fazové 230 V AC + 10 %, 50 Hz

MIG/MAG (s plynem), FLUX (bez plynu), MMA (elektroda), TIG Lift

30 - 250 A (plynula synergicka i manualni regulace)

20 -230 A (MMA) - 20 - 250 A (TIG Lift)

60 % pii 250 A - 100 % pii 193 A

60 V (integrovany stabilizator oblouku)

Celokovovy 2kladkovy podavac, rychlost 2,0 — 15,0 m/min

0,6 / 0,8 /1,0 mm (pIny ocelovy, nerezovy, hlinikovy, trubi¢ckovy FLUX)

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

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

Mikroprocesorové synergické fizeni s grafickym LCD displejem

Vysokofrekvenéni invertor IGBT 5. generace

Elektronicka tlumivka (korekce rozstfiku, tvrdosti oblouku a $itky zavaru)

Nuceny aerodynamicky tunel TurboFan s tepelnou ochranou O.C.

Jisti¢ 16 A s motorovou charakteristikou C (pfi max. zatézi 20 A C)

IP21S / Tfida izolace F

cca 12,0 kg / kompaktni dilenské $asi s ergonomickym transportnim madlem

3. Anatomie svarecky a popis ovladaciho panelu s LCD

14.5*20.7cm

Instrukcja obsi

ugi SPIS TRESCI
Tiumaczenie insrukel oryginaine}

Obr. 1: Celni ovladaci panel s LCD displejem KD1878

Pfehled prvki éelniho panelu a pFipojnych mist:

1. Graficky LCD displej: Zobrazuje v redlném Case zvolenou metodu, napéti
(V), svarovaci proud (A), rychlost posuvu dratu (m/min), indukénost a tloustku
materialu.

2. Hlavni multifunkéni enkodér: Otacenim nastavuje proud (A) a rychlost
dratu; v synergii automaticky koordinuje napéti; stiskem voli polozky menu.
3. Sekundarni enkodér: Plynuld korekce synergického napéti (V) a
nastaveni elektronické indukénosti (tvrdost oblouku).

4. Tlaéitko volby metody (MODE): Pfepinani mezi rezimy MIG/MAG Synergic,
MIG Manual, MMA a TIG Lift.

5. Tladitko volby plynu [ materialu: Volba program( Fe (CO2), Fe (Ar+C02),
Al (Cisty Ar), Ss (Nerez) a FLUX (bez plynu).

6. Tlagitko volby priimé&ru dratu: Pfepinéni mezi 0,6 mm, 0,8 mm a 1,0 mm.
7. Pfepinac taktu 2T [ 4T: Dvoutakt (bodovani a kratké svary) [ Ctyftakt
(dlouhé svary bez Gnavy prstu na spousti).

8. EURO zasuvka hofaku: Centralni bajonetovy konektor pro hofdk MB-15.
9. Rychlospojky Dinse (+) a (-): Silové svorky pro zemnici kabel a drzak
elektrod MMA.

10. Pf¥epdlovaci kabel: Rychla zména polarity pro plny drat s plynem (+) vs
trubic¢kovy drat FLUX (-).

11. Kontrolka prehrati O.C. (Zluta): Signalizuje aktivaci tepelné ochrany.

12. Zadni panel: Kolébkovy vypinag, pfivod 230 V, plynovy natrubek a
ventilator.

SYNERGICKY ALGORITMUS: V synergickém reZimu mikroprocesor automaticky prepo&itava napéti oblouku a posuv dratu
dle nastaveného proudu a prdméru dratu. Obsluha mdze provadét jemné doladéni délky oblouku sekundéarnim enkodérem.
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KRAFT&DELE PROFESSIONAL ZaloZeni civky - Podavac dratu - Euro hofak MB-15 - Polarita FLUX

4. Zalozeni civky dratu do podavace a sefizeni tfeci brzdy

Vnitini skFin svare¢ky KD1878 je zkonstruovana pro pouziti standardnich civek se svafovacim dratem o hmotnosti 1 kg

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

1. Otevieni boéniho krytu: Odjistéte boc¢ni zapadku a odklopte kryt skiiné. Ujistéte se, Ze je stroj odpojen od elektrické sité 230 V.

2. Montaz civky na trn: Od$roubujte plastovou aretaéni matici a sejméte ptitlaénou podloZzku. Civku nasurite tak, aby se drat odvijel ze spodni
strany civky pfimo do vstupni vodici trubi¢ky podavace.

3. Adaptér pro civky 1 kg (D100): Pri pouziti malé civky nasadte vymezovaci stfedici krouzek. Nasroubujte zpét aretacni matici s pruzinou.

4. Seftizeni tfeci brzdy: DotaZzenim nebo povolenim centralni matice nastavte odpor civky. Civka se musi volné odvijet tahem podavace, avSak
pfi zastaveni posuvu nesmi setrvacnosti pretocit a rozmotat drat!

5. Sefizeni pritlacné kladky a zavedeni dratu

A. VOLBA PODAVACI KLADKY B. SERIZENIi PRITLAKU KLADKY
Svéarecka je vybavena oboustrannou kladkou @ 30 mm se dvéma Ptitlak se sefizuje otoénym Sroubem se stupnici a pruzinou:
draZkami:  P¥ili$ slaby pf¥itlak: Kladka prokluzuje, rychlost kolisa a oblouk
¢ Hladka V-drazka (0,6 / 0,8 [ 1,0 mm): Pro plné ocelové a prska.

nerezoveé dréaty.  P¥ili$ silny ptitlak: Dochazi ke zploténi dratu, rychlému
¢ Ryhovana drazka s ozubenim (knurled): Pro trubi¢kové plnéné opotiebeni bowdenu a pretéZovani pfevodovky podavade.

draty FLUX (zabrariuje prokluzu bez deformace trubicky).
¢ Hladka U-drazka: Pro mékké hlinikové draty (AIMg5 / AISi5).

6. Zavedeni dratu do horaku Euro MB-15

1. Rozvifite kabelovy svazek hofaku na podlahu tak, aby byl co nejvice pfimy bez ostrych ohybd.

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

3. Kli¢em vySroubujte kontaktni $pi¢ku (pravlak), aby drat pfi prvotnim prichodu neuvizl.

4. Zapnéte svarecku a stisknéte tlacitko rychlého zavedeni dratu (nebo spoust hotrdku). Podavac protlaci drat bowdenem az ven z krku hotaku.

5. Na vy¢nivajici drat nasurite kontaktni $pi¢ku odpovidajiciho rozméru (0,6 / 0,8 / 1,0 mm), pevné ji dotdhnéte montaznim kli¢em a nasadte
plynovou hubici. Pfebyte¢ny drat odstfihnéte na délku 10-12 mm.

7. P¥ipojeni ochranného plynu a regulatoru prutoku (10-15 I/min)

K mosaznému natrubku na zadnim panelu pfipojte plynovou hadici od redukéniho ventilu a zajistéte Sroubovaci sponou. Nastavte pratok plynu
na rotametru v rozmezi 10 az 15 I/min (empiricky: prdmér dratu v mm x 12 az 15). V dilné bez prlvanu postacuje 10-12 I/min, pfi praci na
otevieném prostoru zvyste pratok na 14-15 I/min.

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

REZIM MIG [ MAG S PLYNEM (DCEP | POLARITA +) REZIM FLUX BEZ PLYNU (DCEN / POLARITA -)

Zapojeni silovych kabelt: Zapojeni silovych kabeli:

- Pfepodlovaci kabel hofaku: pripojen do kladné svorky (+). - Pfepolovaci kabel hofaku: pfipojen do zaporné svorky (-).

- Zemnici kabel se svorkou: pfipojen do zaporné svorky (-). - Zemnici kabel se svorkou: pfipojen do kladné svorky (+).
PouZiti: PIné ocelové a nerezové draty v atmosféfe Ar+C0O2 / CO2. PouZiti: Samoochranny trubi¢kovy drat s tavidlem. Teplo sméfuje do
Vétsina tepla se uvolfiuje na dratu - plynulé odtavovani a hluboky zakladniho materialu - dokonald aktivace tavidla a tvorba strusky.
z&var.

UPOZORNEN{ NA ZAMENU POLARITY: Svatovani trubi¢kovym dratem FLUX s nespravnou kladnou polaritou (DCEP)
zpUsobuje masivni rozstfik kapek, nestabilni prskajici oblouk, porézni svar a absenci ochranné strusky! Pfed zapodetim
svarovani vzdy provérte polohu prepdlovaciho konektoru.
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KRAFT&DELE PROFESSIONAL Synergické programy - Korekce indukénosti - Technika svafovani

9. Synergické programy svarovani a ru¢ni korekce

Mikroprocesor svarecky KD1878 obsahuje tovarni synergické mapy pro optimalni koordinaci parametr(. Po navoleni prdméru
dratu (0,6 / 0,8 / 1,0 mm) a typu plynu (CO2, Ar+CO2, FLUX, Al-Ar) staci hlavnim enkodérem nastavit poZadovany svarovaci
proud a procesor automaticky nastavi optimalni rychlost podavani dratu i pracovni napéti oblouku.

JEMNE DOLADENI SYNERGIE: Sekundarnim enkodérem Ize provést jemnou korekci napéti oblouku (+2,0 V) pro
kompenzaci rozdilné délky vyletu dratu, specifické polohy svarovani nebo individualni rychlosti vedeni horaku.

10. Ruéni korekce indukénosti (Wave Control — ladéni rozstriku)

NiZKA INDUKENOST (TVRDY OBLOUK | ZAPORNE HODNOTY) VYSOKA INDUKENOST (MEKKY OBLOUK | KLADNE HODNOTY)
e Rychly néarist zkratového proudu = prudké oddéleni kapky. e Pozvolny narlst proudu = klidny a tichy pfenos kapek kovu.

o Uzké housenka s hlubokym kofenovym préivarem.  Siroka plocha housenka s hladkym pfechodem do materiélu.

¢ Vhodné pro silnosténné profily, koutové svary a bodovani. e Radikalni potlaceni rozstfiku, idedlni pro tenké plechy a nerez.

11. Technika svarovani oceli, nerezové oceli a hliniku

Doporuceny proud /

Material Ochranny plyn Pfidavny drat Specifika techniky

napéti
. . Ar +18 % CO2 /100 SG2 (G3si1) 0,8-1,0 Univerzalni, technika tlaceni (tenké
Konstrukeni ocel % CO2 mm 80-220 A/17,5-24,0V plechy) i tazeni (hluboky pravar).
. ER308LSi/ 316L 0,8 Vy§si indukénost, rychly pojezd,
Nerezova ocel Ar+ 2 % CO2 - 60-160 A /16,5-21,0 V nepfehfivat zénu svaru.

., . 2 o . _ _ Teflonovy bowden, U-kladka, $picka
Hlinik a slitiny Cisty Argon 99,99 % AIMg5 [ AlSi5 1,0 mm 70-200 A /17,0-23,0 V pro Al, technika tlageni pod 70°.
Tenké plechy bez Be; plynu (FLUX E71T-GS 0,8-1,0 mm 40-140 A [ 15,5-19,5 V Obrace,na polarita DCEN (-),
plynu tavidlo) odklepavat ochrannou strusku.

Vedeni hoFaku MB-15: UdrZujte volny vylet dratu v rozmezi 10 aZ 12 mm a Uhel hofdku 70° aZ 80° k roviné spoje. Pfi svafovani tenkych plechl
vedte hotak tladenim dopredu (8iroka kryci housenka, nizsi privar). U silnosténnych plechd a koutovych spojl vedte hofak taZenim dozadu
(hluboky kofenovy pravar).

12. Metoda TIG Lift a ru¢ni svarovani obalovanou elektrodou (MMA)

A. POSTUP SVAROVANIi MMA B. POSTUP SVAROVANI TIG LIFT

e Pfepnéte rezim do polohy MMA. e Prepnéte rezim do polohy TIG Lift.

e Drzak elektrod zapojte na pdl (+) pro bazické elektrody, nebo na * TIG hofék s plynovym ventilem pfipojte na zaporny pdl (=), zemnici
(-) pro rutilové elektrody. svorku na kladny pol (+).

¢ Nastavte proud (orientaéné 35-45 A na 1 mm praméru elektrody: @ e Ochranny plyn (100% Ar) ptipojte pfimo k ventilu na TIG hotaku.
2,56 mm - 75-95 A; @ 3,2 mm - 116-140 A). * Oblouk zapalte lehkym dotykem wolframové elektrody o material a

e Zapalujte oblouk $krtnutim; udrzujte délku oblouku rovnou jejim mirnym odklopenim (dotykovy start bez VF ruseni).

praméru jadra elektrody.
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KRAFT&DELE PROFESSIONAL Udrzba podavade a horaku Euro - Profylaxe invertoru - Chlazeni

13. Pravidelna udrzba dvoukladkového podavaciho mechanismu

Plynuly posuv svarovaciho dratu je zakladnim predpokladem stabilniho oblouku. Nedistoty a kovové piliny v mechanismu
podavace zpUsobuji kolisani rychlosti a zasekavani dratu.

« Cisténi podavaci kladky: Minimalné 1x za tyden (nebo pfi kazdé vyméné civky) vydistéte drazky kladky mosaznym
kartaCkem od nanesenych médénych Supin a prachu z tavidla. Nikdy nepouzivejte agresivni chemicka rozpoustédla.

e Profouknuti vodiciho bowdenu: Pfi vyméné civky odpojte horak z centralni EURO zasuvky, vy$roubujte kontaktni $pi¢ku
a profouknéte bowden suchym stla¢enym vzduchem o tlaku 2 bary z opa&né strany.

¢ Vyména bowdenu: Ocelovy vinuty bowden vyménte pfi deformaci ¢i zaneseni rzi. Pro svafovani hliniku je nutné
instalovat teflonovy bowden se zavedenim az k podavaci kladce.

14. Péce o horak Euro MB-15 a vyména kontaktni Spicky

A. KONTAKTNi SPICKA (KONTAKTNi PRUVLAK M6) B. PLYNOVA HUBICE A DIFUZER

Otvor kontaktni $pi¢ky se priichodem dratu a teplem postupné Pravidelné odstranujte nanosy kuli¢ek rozstfiku z vnitfku plynové
opotiebovava a nabyva ovalného tvaru. To vede ke ztraté hubice pomoci specidlnich svareéskych klesti. Na vnitfek hubice
elektrického kontaktu, nestabilit€ oblouku a jeho propalovani zpét do nanasejte separaéni pastu nebo sprej proti rozstfiku. Provéite
$picky. Spi¢ku vyménte pfi zjisténi vlle nebo nataveni. celistvost keramického rozdélovace plynu.

15. Vyfukovani prachu z elektroniky invertoru

Vnitini chladici tunel invertoru je vystaven nucenému proudéni vzduchu z ventilatoru. Spolu se vzduchem se na deskach
tisté&nych spojd a chladiich IGBT usazuje polétavy prach, zejména vodivé kovové &astice z brouseni Ghlovou bruskou, které
predstavuji extrémni riziko mezifazového zkratu!

BEZPECNOSTNIi POKYN PRO CISTENI VNITRKU ZDROJE: Pied sejmutim krytu svare¢ku bezpodmine&né odpojte ze sité
230 V a vyckejte minimalné 10 minut, dokud se zcela nevybiji vysokokapacitni filtraéni kondenzatory!

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

e Chladici Zebra a ventilator: Dikladné odistéte hlinikova Zebra vykonovych blok( IGBT a lopatky ventilatoru. Trysku
vzduchu drzte ve vzdalenosti min. 15 cm od citlivych soucastek.

o Kontrola elektrickych spoju: Vizualné provéfte pevnost Sroubovych spojl silovych kabell a konektorl Fidici desky s
LCD.

16. Kontrola ventilatoru TurboFan a tepelna ochrana (0.C.)

ZATEZOVATEL ZDROJE A POSTUP PRI AKTIVACI TEPELNEHO ALARMU O.C.:

Model KD1878 disponuje $pickovym zatéZovatelem 60 % p¥i 250 A a 100 % p¥i 193 A (pfi teploté okoli 40 °C). Pokud vnitini teplota IGBT
blokt prekroéi bezpeénostni limit, mikroprocesor rozsviti Zlutou LED kontrolku O.C. a odpoji silovy vystup.

Pravidlo dochlazovani:

e NIKDY NEVYPINEJTE HLAVNI VYPINAC! Ponechte svafeku zapnutou v siti.

e Ventildtor TurboFan musi zGstat v chodu, aby nucenym pritokem vzduchu rychle ochladil rozpalené chladice.

¢ Po poklesu teploty (cca 5 az 10 minut) Zlutad kontrolka O.C. automaticky zhasne a stroj je opét pIné provozuschopny.
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Diagnostika vad svarl - Spotiebni dily hofaku MB-15 - Skladovani

17. Diagnosticka tabulka vad svart a provoznich poruch

ZjiSténa vada [ Problém

Porovitost svaru (bubliny a
dutiny)

Nedostateé&ny pravar
(studeny kofen)

Studeny spoj [
nedostateéné pretaveni
hran

Prokluz dratu [ zasekavani
v podavadéi

Nadmérny rozstfik kapek
do okoli

Sviti Zluta kontrolka O.C.
(pFehrati)

18. Spotiebni dily hofdku MB-15 a poddvaciho mechanismu

Pravdépodobna pfic¢ina

- Nedostateény pritok ochranného plynu (< 8 I/min).
« Silny privan odfukujici ochrannou atmosféru.

« Zanesena plynova hubice kulickami rozstfiku.

- Mastny, zrezivély nebo vlhky povrch svafence.

« Zadména polarity pfi pouziti dratu FLUX.

- PFili§ nizky nastaveny svafovaci proud.

« PFili$ vysoka pojezdova rychlost hotdku.

- Nespravny Uhel hotadku (vedeni pfilis velkym tahem).
- P¥ili§ Gzka spara kofene u tlustych plechd.

- PFili§ nizké napéti oblouku vzhledem k posuvu dratu.

- Nevhodné nastavena indukénost (pfili$ tvrdy oblouk).

- Nedostateény pfedehfev silného materialu.

- Nedostatecény pfitlak kladky nebo chybna drazka.
- PFili$ utaZzena brzda na trnu civky.

- Zaneseny nebo zalomeny vodici bowden hoféaku.
- Opotfebena nebo pripecena kontaktni $picka.

« PFili§ dlouhy vylet dratu (> 15 mm).

- Nespravné zvolena indukénost (Wave Control).

. Spatny elektricky kontakt zemnici svorky.

- Nevhodny plyn (Cisté CO2 namisto smési Ar+C02).

- Pfekroceni povoleného zatéZovatele zdroje.
. Zanesené chladi¢e prachem nebo zakryté Zaluzie.

Doporucené napravné opatieni

- Nastavte pratok plynu na 10-15 I/min na rotametru.
- Pouzijte ochranné zastény proti vétru.

- VyCistéte hubici a vyménte plynovy difuzér.

- Svafenec dukladné obruste a odmastéte.

- PFi dratu FLUX prepojte hofak na pol (-).

« Zvyste proud v synergickém menu o 20-40 A.

- Zpomalte rychlost vedeni hofaku.

- UdrZujte uhel hordku v rozmezi 70° az 80°.

- Pfipravte Ukosy V a ponechte mezeru 1,5-2 mm.

- Provedte ruéni korekci napéti nahoru (+1az +2 V).
- Zvyste indukénost pro mékdi rozliv svarové lazné.
- Silnéjsi ocelové dily pfedem predehfejte na 150 °C.

- Sefidte pfitla¢ny Sroub; zvolte spravnou drazku.

- Povolte centrdlni areta¢ni matici civky.

- Vyfoukejte stlacenym vzduchem nebo vymérite
bowden.

- Nadroubujte novou kontaktni 3pi¢ku pfesného priiméru.

- Zkratte vzdalenost $pi¢ky na 10-12 mm od lazné.

- Pootocte enkodérem indukénosti do kladnych hodnot.
- Ocistéte dosedaci plochu zemnici svorky na Cisty kov.
« PouZijte smésny plyn 82% Ar + 18% CO2.

- Neprerusujte napajeni, nechte bézet ventilator.
- Po vychladnuti (cca 10 min) vyfoukejte chladice.

KOMPONENTY HORAKU EURO MB-15

Plynova hubice:
Kontaktni $picka:
Pruzina hubice:

Mezikus se zavitem:

Vodici bowden:

Kénickd @ 12 mm [ Valcovad @ 16 mm
M6 x 25 mm (@ 0,6 / 0,8 / 1,0 mm Fe / Al)
Zachytna spiralova pruzina MB-15

Mosazny drzéak kontaktni $picky M6

PODAVACI KLADKY « SKLADOVANi - TRANSPORT
Podavaci kladky (@ 30 x 10 mm): Hladka V-drazka (0,6/0,8 a 0,8/1,0

mm) pro ocel; ryhovana knurled pro FLUX; U-drazka pro Al.

Skladovani: Suché, temperované prostory (-10 °C az +40 °C, vlhkost
< 80 %). Pfi odstavce vyjméte civku dratu a uloZte ji do sacku
se silikagelem.

Pfeprava: Nikdy nepfepravujte stroj s nasazenou tézkou civkou 5 kg

na trnu — otfesy mohou poskodit hfidel a uloZeni podavace!

Ocelovy modry (0,6-0,8) / ¢erveny (1,0) /
Teflon Al
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ES Prohlaseni o shodé - Zaruka - Servisni zaznamy

ES PROHLASENIi O SHODE (DEKLARACJA ZGODNOSCI WE)
vydané podle mezinarodnich norem ISO/IEC Guide 22 a EN 45014

Vyrobce a zplnomocnény zastupce v Evropské unii:

Nazev vyrobku:
Modelové oznaceni:
Technické parametry:

Osoba opravnéna k sestaveni technické dokumentace:
Ma Dong Hui, Janéwek, ul. Modrzewiowa 54, 05-555 Tarczyn, Polsko
Misto a datum vydani: Janéwek, 12. 06. 2023

FOREINTRADE S.A., Janéwek, ul. Modrzewiowa 54, 05-555 Tarczyn, Polsko
Timto prohlasujeme na svou vyhradni odpovédnost, Ze nize uvedené elektrické zafizeni:
Multifunkéni invertorova svarecka MIG | MAG /| MMA [ TIG Lift Synergy 250 A

KRAFT&DELE KD1878 (kompatibilni fada KD1871/ KD1878 | KD1879)
Proud 20-250 A - Napdjeni 230 V ~ 50 Hz - Invertor IGBT 5. generace - Synergie LCD

splfiuje veskerd pfislusna ustanoveni a zakladni bezpecénostni pozadavky smérnic Evropského parlamentu a Rady:
e 2014/35/EU - Smérnice pro elektricka zafizeni nizkého napéti (Low Voltage Directive - LVD)

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

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

¢ 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 svarovani — Cast 1: Svafovaci zdroje; EN 60974-1:2012)

e EN50445:2008 (Posuzovani elektronickych a elektrickych zafizeni z hlediska expozice elektromagnetickym polim)
e EN 60974-10:2014+A1:2015 (Zafizeni pro obloukové svarovani — Cast 10: PoZadavky na elektromagnetickou kompatibilitu)
e EN 61000-3-11:2000 - EN 61000-3-12:2011 (Mezni hodnoty harmonickych a kolisani napéti)

FOREINTRADE S.A.
Ma Dong Hui
Predseda predstavenstva

ZARUCNi PODMINKY V CESKE REPUBLICE

1. Na zafizeni KD1878 se poskytuje standardni zaruéni lhdta 24
mésicl pro spotfebitele V(dle obd&anského zékoniku) a 12 mésicl pro
podnikatelské subjekty (ICO).

2. Zaruka se vztahuje na skryté vady materidlu, vyrobni vady a
nefunk&nost p¥i dodrzeni vech pokynd tohoto navodu.

3. Ze =zaruky jsou vyjmuty spotiebni dily podléhajici bé&Zznému
opotiebeni, mechanicka poskozeni, pfetizeni a neodborné zasahy.

AUTORIZOVANA DISTRIBUCE & EKOLOGICKA LIKVIDACE

Vyrobce | Dovozce do EU: FOREINTRADE S.A., Janodwek, ul.
Modrzewiowa 54, 05-555 Tarczyn, Polsko.

Elektronicky navod a technickd podpora: www.kraftdele.info
| obsluha@kraftdele.cz.

Elektrickd a elektronickd zafizeni (WEEE) nesmi byt vyhazovdna do
smésného komunalniho odpadu. Odevzdejte je na sbérnych dvorech
k recyklaci.

ZARUCNI A POZARUCNI SERVIS: V piipadé zavady zaslete vy&idténou svarecku v pevném obalu do autorizovaného servisu KRAFT&DELE s
popisem vady a dokladem o nékupu. Zaruka se nevztahuje na b&zné opotiebeni spotfebnich dilt (kontaktni $picky, hubice, bowdeny, kladky) a

poskozeni vniknutim kovového prachu pfi zanedbani udrzby.

Ekologicka likvidace (WEEE): Elektroodpad nepatfi do smésného odpadu. Odevzdejte jej k ekologické recyklaci na sbérném dvore.

EVIDENCNI LIST SERVISNICH PROHLIDEK A REVIZi

Datum Druh servisniho ukonu | Revize

Vstupni kontrola pfed pfedanim
Pravidelna roéni revize / Udrzba

Pozaruéni servis [ Oprava

KRAFT&DELE - Profesionalni technicka dokumentace

ZjiStény stav & Vyménéné dily

Kompletni sestava, funkéni zkouska

Razitko a podpis servisu

Autorizovany prodejce
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