KD1883 MIG | MMA | TIG 250A

HEAVY DUTY PROFESSIONAL SERIES - PROFESIONALNi SVARECI
POLOAUTOMAT

PROFESIONALNIi INVERTOROVA SVARECKA MIG | MMA | TIG 250A

Multiprocesni dilensky poloautomat s prepinacem Gas/No-Gas, nezavislou regulaci napéti a rychlosti podavani dratu do @ 1,2 mm
a masivnim podavac¢em

NAPAJENI [ PRIKON ROZSAH PROUDU PRUMER DRATU REZIMY PLYNU
230V [50Hz - 7,5 kVA MIG/MMA/TIG: do 250 A 208/09/1,0/1,2mm Gas (CO2/Ar) - No Gas
(FLUX)

KRAFT&DELE Polska « FOREINTRADE S.A. Vyhradni distribuce pro €R & SR | Technicka podpora & servis Vydani 2026/01
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KRAFT&DELE

TECHNICKE PARAMETRY & VSEOBECNA BEZPECNOST

| 1. TECHNICKE PARAMETRY ZARIZENi

Invertorovy svarovaci zdroj KRAFT&DELE KD1883 (kompatibilni s modelovou fadou KD1882) predstavuje vysoce dimenzovany
dilensky poloautomat pro svarovani metodami MIG/MAG s plynem, FLUX bez plynu, MMA a LIFT-TIG. Je osazen robustnim
dvoukladkovym podavaem dratu schopnym zpracovavat draty aZz do prdméru 1,2 mm a elektrodami do @ 5,0 mm.

Modelové oznaceni

Jmenovité napdjeci napéti / frekvence
Jmenovity pfikon zdroje

Napéti naprazdno (U0)

Pracovni cyklus [ zatéZovatel (40 °C)
Rozsah svafovaciho proudu MIG
Rozsah proudu MMA

Rozsah proudu TIG

Pramér dratu MIG/MAG

Pramér obalovanych elektrod (MMA)
Rychlost podavani dratu

Stupen kryti / tfida izolace

Hmotnost zdroje

KD1883 (Rada KD1882 | KD1883 Heavy Duty)
1fazové AC 230V, 50 Hz

7,5 kVA (doporucené jisténi C16 A/ C 25 A)

62 V (integrované VRD)

60 % pii 250 A /100 % pfi 193 A

40 - 250 A (plynule regulovatelné napéti i proud)
20-250A

20-250A

@0,8/0,9/1,0/1,2mm (plny ocelovy, nerez i trubi¢kovy flux)
@ 1,6 mm — 5,0 mm (rutilové, bazické, nerezové)
2,0 - 13,0 m/min (plynule nastavitelna)

IP21S / Tfida H

cca 14,0 kg

| 2. BEZPEENOSTNI PREDPISY PRO PROVOZ SVARECKY

NEBEZPECi URAZU ELEKTRICKYM PROUDEM A TEZKYCH POPALENIN: Elektricky oblouk dosahuje teploty pFes 6 000 °C. Horky
svarenec a odstfiknuty kov zplsobuji okamzité popaleniny. Vystupni obvod je pod napétim ihned po stisku spous$té nebo zapnuti

MMA.

Elektricka ochrana a izolace

« Uzemnéni stroje musi odpovidat platnym elektrotechnickym
normam CSN / EN.

« Je pfisné zakdzano dotykat se neizolovanych ¢asti horaku a
elektrod holou kZi nebo mokrym odévem.

« Operator musi byt dokonale odizolovan od zemé a svafovaného
kusu suchou dielektrickou obuvi a podloZkou.

« Pted udrzbou, vyménou civky nebo ¢isténim odpojte stroj ze
sité 230 V.

KRAFT&DELE KD1883 - Invertorova svarecka MIG | MMA [ TIG 250A

Ochrana zraku, dychacich organt a poZarni bezpeénost

« Elektricky oblouk vyzafuje silné UV a IR paprsky. Pouzivejte
svare¢skou kuklu se stupném zatemnéni DIN 9-13.

« Svarovaci dymy a plyny jsou zdravi Skodlivé. Zajistéte nuceny
odtah nebo Gcinné vétrani pracoviste.

« Odstrante vSechny hoflavé a tlakové nadoby do vzdalenosti

alespon 10 m od mista svarovani. Méjte ptipraven hasici pFistroj
CO2.
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KRAFT&DELE

ARCHITEKTURA IGBT & PRUMYSLOVY PODAVAC DRATU

| 3. VYKONOVA ARCHITEKTURA A RiZENi GAS | NO-GAS

Zatizeni KD1883 je koncipovano pro narocné dilenské a zamecnické pouziti. Vyuzivd moderni bipolarni spinace IGBT s vysokou
tepelnou odolnosti a bleskovou dynamikou regulace. Zdroj je vybaven specializovanym prepinacem rezimu plynu (Gas / No-Gas),
ktery optimalizuje voltampérovou charakteristiku oblouku pro plny ocelovy drat i trubickovy flux.

Multiprocesni vSestrannost 4 v 1

« MIG/MAG s plynem (Gas): Vynikajici hladké svary oceli, nerezi i
hliniku pod ochranou argonu, CO2 nebo smési Ar+CO2.
Minimalini rozsttik a Cista kresba svaru.

« FCAW bez plynu (No-Gas): Rychlé pfepnuti pro samoochranné
trubickové draty FLUX @ 0,8 / 0,9 / 1,2 mm. Zarucuje spolehlivou
praci na venkovnich montazich.

« MMA obalovana elektroda: Hluboky zavar elektrodami az do @
5,0 mm s asisten¢nimi funkcemi Hot Start a Arc Force.

o LIFT-TIG: Jemné dotykové zapaleni oblouku wolframovou
elektrodou bez vysokofrekvenéniho ruseni.

| 4. NUCENA VENTILACE A OCHRANA OBVODU

Robustni celokovovy podavac dratu

Srdcem podavaciho systému je masivni dvoukladkova podavaci

jednotka s pfesnym motorem a pfevodovkou:

« Siroky rozsah priiméra: Kladky pro draty @ 0,8 /0,9/1,0/1,2
mm s rychlosti posuvu 2 az 13 m/min.

« Mikrometricka regulace pfitlaku: Pfesné kalibrovana matice
zabrafiuje deformaci plnénych dratl a prokluzu dratd ocelovych.

« Kapacita civky: Masivni trn s nastavitelnou brzdou pojme civky
D200 (5 kg) i D100 (1 kg).

Vysokovykonny ventilator s aerodynamickym usmeérfiovaCem proudéni vzduchu zajistuje spolehlivé chlazeni ménice i pfi trvalém
nasazeni. Ochranny lak chrani plo$né spoje pred vihkosti a kovovym prachem.

Elektronicka ochrana O.C.

P¥i prekroceni pracovniho cyklu 60 % pti 250 A bimetalovy snimac
automaticky zablokuje silovy vystup a rozsviti zlutou kontrolku
prehtati O.C. Ponechte pfistroj v chodu pro rychlé dochlazeni
vnitfnich chladiéa.

KRAFT&DELE KD1883 - Invertorova svarecka MIG | MMA [ TIG 250A

Univerzalni EURO rozhrani

Celni panel je osazen prdmyslovym konektorem EURO pro
pfipojeni standardnich MIG/MAG hofakd a mosaznymi bajonety
Dinse DKJ pro zemnici kabel a drzdk elektrod.
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KRAFT&DELE SiTOVE NAPAJENI & ELEKTRICKE SCHEMA

| 5. PRIPOJENI K ELEKTRICKE SiTI A INSTALACE PLYNU

Svarecka KD1883 je uréena pro jednofazové napajeni AC 230 V (50 Hz). Vzhledem k vysokému $pickovému vykonu 7,5 kVA
vyzaduje radné dimenzované rozvody.

Pozadavky na elektrickou instalaci Instalace tlakové lahve

o Zasuvkovy okruh musi mit jisti¢ s charakteristikou C, minimalné « Lahev s plynem CO2 nebo smési Ar+CO2 pevné zajistéte proti
16 A (pro bézné proudy do 180 A) nebo 20 A/ 25 A pro piné prevrzeni.
zatizeni zdroje 250 A. « Namontujte certifikovany reduké&ni ventil a hadici pevné

« Zdasuvka musi byt vybavena spolehlivym uzemniovacim kolikem ptitdhnéte k zadnimu mosaznému natrubku.
(systém TN-S). . Nastavte optimalni pritok plynu v rozmezi 10 aZ 16 I/min v

« PFi pouziti prodluZovaciho kabelu pouZijte prifez vodiéa z4vislosti na prdméru dratu a svafovacim proudu.

alespon 2,5 mm? pfi délce do 20 m a 4,0 mm? pri délce do 50 m.

| 6. SCHEMA ELEKTRICKEHO ZAPOJENI A VNITRNi STRUKTURA
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Konfigurace polarity pro MIG s plynem Konfigurace pro trubickovy drat FLUX
Vnitini napajeci kabel horaku pfipojte ke kladné svorce (+) a Kabel hotaku pripojte k zaporné svorce (-) a zemnici kabel ke
zemnici kabel se svorkou k zaporné svorce (-). Pfepina¢ na panelu kladné svorce (+). Pfepina¢ na ¢elnim panelu nastavte do polohy
nastavte do polohy GAS. NO GAS pro optimalni dynamiku kapkového pfenosu.
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KRAFT&DELE

OVLADACIi PANEL & VOLBA SVAROVACICH PARAMETRU

| 7. OVLADACI PRVKY A INDIKACE NA GELNiM PANELU

Celni panel KD1883 poskytuje profesionalni ergonomické rozhrani s nezavislou regulaci véech kli¢ovych parametrd procesu.

Ovladaci prvek Typ a provedeni Popis funkce a nastaveni

Pfepina¢ metody

Pfepinac plynu

Regulator napéti (V)

Regulator posuvu [ proudu

Digitalni displeje

Kontrolka pfehfati (0.C.)

EURO zasuvka hofaku

Voli¢ MIG | MMA | TIG
Prepinac Gas [ No-Gas

Plynuly oto¢ny potenciometr
Plynuly oto¢ny potenciometr
Dudlni LED segmentové méfice

Zlutéa signaliza&ni LED

Centralni EURO konektor

Voli pracovni rezim: poloautomaticky MIG/MAG,
obalovana elektroda MMA nebo LIFT-TIG.

Optimalizuje charakteristiku zdroje pro svarovani s
plynem nebo samoochrannym dratem FLUX.

Pfesné nastavuje pracovni napéti oblouku MIG v rozsahu
15,0 V aZ 26,5 V.

Plynule reguluje rychlost posuvu dratu 2-13 m/min (MIG)
nebo svafovaci proud 20-250 A (MMA/TIG).

Zobrazuji v redlném case presné hodnoty svafovaciho
napéti (V) a protékajiciho proudu (A).

Signalizuje prekroceni bezpecné provozni teploty;
zablokuje silovy svafovaci vystup.

Rychlé a spolehlivé pripojeni silového kabelu, vedeni
plynu a spousté hotaku MIG.

| 8. TABULKA DOPORUCGENYCH PARAMETRU PODLE PRUMERU DRATU A MATERIALU

Tloustka oceli | Svarovaci proud (A) | Svafovaci napéti (V) | Rychlost dratu (m/min) | Doporuceny plyn

@ 0,8 mm ocel 1,0 - 3,0 mm 60 -120 A 17,0 -19,5V
@ 0,9 mm FLUX 1,2 -4,0 mm 70 -150 A 18,0-210V
21,0 mm ocel 3,0 -8,0 mm 130 -210 A 20,0-240V
21,2 mm tézky nad 6,0 mm 180 - 250 A 235-265V
MMA @ 3,2 mm 4,0-10,0 mm 110 - 160 A =
MMA @4,0/50mm nad 8,0 mm 160 - 250 A -

4,0 - 7,0 m/min CO2 nebo Ar+C0O2 (10 I/min)
4,5 - 8,0 m/min Bez plynu (No Gas)

6,5 - 10,5 m/min
8,0 — 13,0 m/min

Smeés 82 % Ar + 18 % CO2
Smés 82 % Ar + 18 % CO2
— Obalovana bazicka elektroda

— Silné konstrukéni elektrody

PRESNE SERIZENi PODAVACE: P¥i pouZiti dratu @ 1,2 mm otoéte podavaci kladku drazkou 1.2 smérem dovnitf a pouZijte kontaktni
$picku oznacenou 1.2. Mirné povolte pritlak, aby nedochazelo ke zvySenému tfeni v bowdenu hotaku.

KRAFT&DELE KD1883 - Invertorova svarecka MIG | MMA [ TIG 250A
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KRAFT&DELE

VEDENi HORAKU & ZASADY KVALITY SVARU

| 9. ZASADY VEDENi HORAKU A VLIV PARAMETRU NA SVAR

Kvalitni svarovy spoj vyzaduje synchronizované nastaveni napéti, rychlosti posuvu a spravny thel sklonu hofaku p¥i rovnomérném

postupu.

Technika vedeni hofaku MIG/MAG

« Uhel sklonu: Udrzujte sklon hofaku 70° aZ 80° ve sméru
postupu (technika tlaceni pro tenké plechy a koutové svary).

« Vylet dratu (Stick-out): UdrZujte vzdalenost kontaktni $picky
od svarové 1azné v rozmezi 10-12 mm. Pfili$ dlouhy vylet
zpUsobuje poruchy plynové ochrany a nestabilitu oblouku.

« Pohyb hubice: P¥i Sir§ich svarech provadéjte mirny pllkruhovy
nebo klikaty pohyb do stran, s Sitkou nepfesahujici trojndsobek
praméru dratu.

| 10. PROVOZNi PODMINKY A PRACOVNi PROSTREDI

Vliv odchylek nastaveni

« PFili§ vysoké napéti: ZpUsobuje Sirokou rozlitou lazen, silny
rozstfik kuli¢ek a nebezpeéi propaleni kofene u tenkych plechd.

« P¥ilis nizké napéti: Vysledkem je Uzka vysoka housenka se
$patnym natavenim okraji a nedostate¢nym privarem do
hloubky.

« PFilis vysoka rychlost dratu: Drat narazi do dna lazng,
zpUsobuje praskani oblouku a mechanické odtladovani hofaku
od dilu.

Zatizeni vyZaduje suché a &isté pracovni prostfedi pro zachovani maximalni Zivotnosti polovodi&u.

Pracovni podminky

« Rozsah pracovnich teplot: -10 °C az +40 °C.

« Relativni vihkost vzduchu do 85 % pfi 20 °C.

« Chrante pfistroj pred destém, snéhem a stfikajici vodou.

KRAFT&DELE KD1883 - Invertorova svarecka MIG | MMA [ TIG 250A

Ochrana pred prachem

« UdrZujte volny odstup minimalné 25 cm kolem vSech
ventilaénich otvord.

« Neprovozujte svarecku v zoné brouseni; kovové Spony nasaté
ventildtorem zkratuji silové desky.
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KRAFT&DELE

UDRZBA, SKLADOVANIi & DIAGNOSTIKA PORUCH

| 11. PRAVIDELNA TECHNICKA UDRZBA A PROFYLAXE

Pred jakymkoliv zdsahem do podavace, vyménou kladek nebo otevienim krytu skiiné vzdy odpojte pfivodni kabel ze zdsuvky 230 V

a uzavrete ventil tlakové lahve!

Péce o podavaci mechanismus a horak
. Cisténi kladek podavace: Pravidelné odstrafiujte kovovy otéra
necistoty z vodicich drazek kladek jemnym mosaznym

kartackem.

. Vyména kontaktni $piéky (pravleku): Opotiebovany pravlak s
vyb&hanym otvorem ihned vymérite; zplisobuje kolisani .
svarovaciho proudu a zasekavani dratu.

. CGisténi plynové hubice: Vnitini stény hubice udrujte &isté bez
nanosu kuli¢ek rozstfiku; pravidelné& aplikujte separaéni pastu

nebo sprej.

Servisni profylaxe a skladovani
Jednou za mésic vyfoukejte vnitini prostor skiiné suchym
stlacenym vzduchem o snizeném tlaku (max. 2 bary).

« Pravidelné kontrolujte tésnost v§ech hadicovych spojl a

dratu.

« Vodici bowden: Pti vyméné civky dratu profouknéte ocelovy
bowden hotdku suchym stlacenym vzduchem.

| 12. DIAGNOSTIKA A RESENi PROVOZNiCH PORUCH

PFiznak zavady Pravdépodobna pricina Doporuéené napravné reseni

Podavacd dratu nebézi po stisku
spousté.

Motor podavade bézi, ale drat
prokluzuje.

Ve svarovém kovu se tvofi pory a
bubliny.

Sviti kontrolka pfehtati O.C., stroj
nesvari.

Silny rozstfik a nepravidelné horeni
oblouku.

Uvolnény ovladaci kabel v EURO konektoru, vadny

mikrospina¢ spousté nebo poskozena fidici
deska.

Nedostatecny pfitlak kladky, nespravna drazka
kladky pro dany pramér dratu, ucpany pravlak
nebo zaneseny bowden.

Chybi ochranny plyn, zanesena plynova hubice,
silny prdvan na pracovi$ti nebo mastny a
zkorodovany dil.

Ptekrocen pracovni cyklus (Duty Cycle 60 %),
zakryté vétraci otvory, zablokovany ventilator.

Obracena polarita pro dany typ dratu (Gas vs.
No-Gas) nebo $patny kontakt zemnici svorky na
materialu.

KRAFT&DELE KD1883 - Invertorova svarecka MIG | MMA [ TIG 250A

redukéniho ventilu plynu.

Skladujte svareCku v suché temperované mistnosti pfi teplotach
5°Caz 30°C.

PF¥i dlouhodobém odstaveni vyjméte civku dratu a ulozte ji v
suchém obalu s pohlcovac¢em vihkosti, aby nedoslo ke korozi

Dotahnéte prevle¢nou matici EURO konektoru,
zkontrolujte kontakty ve spousti hofaku, kontaktujte
servis.

Sefidte pfitlacny Sroub podavace, otocte kladku
spravnou drazkou, vyménte kontaktni $picku hofaku.

Ovéfte otevieni ventilu lahve, nastavte pratok na 12-15
I/min, ocistéte hubici a odmastéte povrch svaru.

Ponechte svarecku zapnutou bez zatéze cca 5 minut pro
dochlazeni. Uvolnéte ventilaéni mfizky.

Zkontrolujte zapojeni polarity kabeld uvnitf skfiné (+ na
hofak pro plyn, - pro FLUX), ocistéte plochu pod svorkou.

. Strojovéipfeloieino 8



KRAFT&DELE ES PROHLASENi O SHODE & ZARUENi PODMINKY

| 13. ES | EU PROHLASENi O SHODE

Vydano v souladu s ISO/IEC Guide 22 a EN 45014

Zplnomocnény zastupce vyrobce: FOREINTRADE S.A.

Sidlo: Jandwek, ul. Modrzewiowa 54, 05-555 Tarczyn, Polsko

Timto na svou vyhradni odpovédnost prohlasujeme, Ze niZze uvedeny vyrobek:

Nazev vyrobku: Profesionalni svéFeékaV(Spawarka inwertorowa MIG/IMMA/TIG Kraft&Dele)

Model | Obchodni oznaéeni: KD1883 (Rada KD1882 /[ KD1883 Heavy Duty)

Technické parametry: 1~ 230 V, 50 Hz, rozsah proudu MIG/MMA/TIG: do 250 A, zatéZovatel 60 %

spliiuje véechny pFislusné pozadavky nasledujicich smérnic Evropského parlamentu a Rady:

« 2014/35/EU: Smérnice o harmonizaci pravnich pfedpis( tykajicich se elektrickych zafizeni uréenych pro pouZivani v uréitych mezich napéti
LVD).

. (2014)I3OIEU: Smérnice o harmonizaci pravnich ptedpisl tykajicich se elektromagnetické kompatibility (EMC).

¢ 2011/65/EU: Smérnice o omezeni pouzivani nékterych nebezpecnych latek v elektrickych a elektronickych zafizenich (RoHS 2).

Harmonizované technické normy pouzité k posouzeni shody:

EN IEC 60974-1:2018+A1:2019, EN 60974-10:2014+A1:2015, EN 61000-3-11:2000, EN 61000-3-12:2011.

Certifikat shody ES: Soulad s technickymi normami potvrzen notifikovanou zkuSebnou ECM / ISET.

Osoba povérena sestavenim technické dokumentace: Ma Dong Hui, Jandéwek, ul. Modrzewiowa 54, 05-555 Tarczyn, Polsko.
V Tarczynu, dne 12.05.2023 - Ma Dong Hui, statutarni zastupce

I 14. ZARUCNI PODMINKY PRO CR I 15. DISTRIBUCE A EKOLOGICKA LIKVIDACE
Na svéafeci poloautomat je poskytovana zakonna zaruka dle platnych Autorizovany dovoz a servis:
pfedpist CR: Zaruéni i pozaruéni servis zajistuje autorizovana technicka distribuce
* Spotiebitel (fyzicka osoba): Zaruéni doba 24 mésicu. KRAFT&DELE pro Ceskou a Slovenskou republiku.
 Podnikatel (ICO [ firemni nakup): Zaruéni doba 12 mésica. Ekologicka likvidace (WEEE):
e Zaruka se vztahuje na vyrobni a materidlové vady vzniklé pfi Elektrickd zafizeni nesmi byt vyhazovéna do smésného komunalniho
¥adném provozu. odpadu. Pfistroj odevzdejte k odborné recyklaci na autorizovaném

e Zaruka nekryje opotfebeni spotfebniho materiélu (prdvlaky, hubice, SEEME CVETE Cleliees Reel,

kladky, bowdeny) ani po$kozeni zplsobend vniknutim kovového
brusného prachu do skfiné.
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