KRAFT&DELE - KD3552 NAVOD K OBSLUZE A TECHNICKA DOKUMENTACE

Svarovaci horak TIG LIFT 3m Kraft&Dele
SVAROVACIi HORAK TIG S MANUALNIM PLYNOVYM VENTILEM A BAJONETOVOU PROUDOVOU ZASTRCKOU LW 10-25 PRO INVERTOROVE

SVARECKY MMA/TIG LIFT

DELKA HORAKU METODA PROUDOVA ZASTRCKA

MAX. PROUD (DC)
3 metry TIG Lift (ventilkovy) EW/LP 10-25 (9 mm)

200 A (35 %)

| KLiCOVE TECHNOLOGICKE PREDNOSTI PRODUKTU

Ventilkovy horék TIG uréeny pro invertorové svarecky MMA vybavené funkci TIG LIFT

Integrovany pfesny jehlovy ventil na téle hofaku pro plynulé manualni fizeni pritoku argonu

Proudova bajonetova zastréka typu £W 10-25 (standardni trn 9 mm) s plynovou hadi¢kou s matici G1/4"
Ergonomicky tvarovana rukojet z tepelné odolného polymeru s protiskluzovym profilovanim

Vysoce ohebny proudovy a plynovy kabel délky 3 m chranény odolnym textilnim ochrannym naviekem

Idealni pro svarovani nerezové oceli, konstrukéni oceli, médi a titanovych slitin ve stejnosmérném rezimu (DC)

DULEZITE BEZPECNOSTNi UPOZORNENI PRO PROVOZ

BEZPECNOSTNI POKYNY PRO SVAROVANI METODOU TIG: Pouzivejte svafedskou kuklu s certifikovanym filtrem DIN 9-13, kozené svafedské rukavice a nehoflavy odév! Elektricky oblouk vyzafuje
intenzivni UV zafeni. Tlakovou lahev s argonem zabezpeéte fetézem proti prevrzeni. Wolframové elektrody bruste vzdy v podéiném sméru.
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KRAFT&DELE - KD3552 TECHNICKA SPECIFIKACE A CHARAKTERISTIKA

| 1. 0voD DO PRODUKTU A TECHNICKA SPECIFIKACE

Profesionalni svarovaci hofak KRAFT&DELE KD3552 o délce 3 metry s integrovanym manualinim plynovym ventilem (konstrukéni typ SR-17V / WP-17V) a proudovou zastrékou L W/EP 10-25
(pramér &epu 9 mm) piedstavuje idedlni FeSeni pro rozsifeni moznosti béznych invertorovych MMA svafedek o vysoce pfesnou metodu svafovani netavici se wolframovou elektrodou v ochranné
atmosférfe inertniho plynu (TIG Lift). Ventil v rukojeti umozriuje pfimé ovladani toku argonu bez nutnosti elektromagnetického ventilu ve svarecce.

TECHNICKA DATA SVAROVACIHO HORAKU TIG LIFT KD3552

Modelové oznaéeni KD3552
Typ hofaku Ruéni svafovaci hofak pro metodu TIG s plynovym ventilem (typ SR-17V)
Metoda svafovani TIG DC (Lift-Arc zapalovani dotykem elektrody)
Délka kabelového svazku 3m

Maximalni zatizitelnost (DC) 200 A (pfi 35% zatézovateli), 150 A (pfi 60%)
Proudova koncovka Bajonetovy ¢ep £W 10-25 (priimér 9 mm)
PFipojeni ochranného plynu Hadi¢ka s pfevle¢nou matici G1/4" (vnitfni zavit)
Typ chlazeni Plynem (Cisty argon / smési argonu)
Priiméry wolframovych elektrod 1,0 mm az 3,2 mm
Primér keramické hubice Zavitové keramické hubice velikosti #4 az #8

Typ plynového ventilu Rotacni mosazny jehlovy ventil v rukojeti hofaku

Hmotnost hofaku cca 1,45 kg
| 2. KONSTRUKENI PREDNOSTI A VYBAVENi HORAKU
Horak KD3552 byl navrzen pro precizni kontrolu svafovaci lazné a pohodli svarece:
* Integrovany rotaéni ventil (Valve): Pfesny mosazny jehlovy ventil umoZzfiuje snadné e Univerzalni standard spotfebnich dilG: Kompatibilni s celosvétovym standardem hubic,

pusténi a uzavieni plynu palcem piimo na téle horaku.

* Ergonomicka rukojet s kloubem: Lehka rukojet z tepelné odolného polymeru s kulovym
kloubem zajistuje obratnost i ve stisnénych prostorach.

klestin a dome¢kU typu 17/18/26.

Vysoce flexibilni koaxialni svazek: Proudovy médény vodi¢ i plynova hadice jsou
chranény otéruvzdornym textilnim rukavem.

PRINCIP ZAPALENi OBLOUKU TIG LIFT

Pfi metodé TIG Lift se wolframova elektroda lehce dotkne svafovaného materialu a nasledné zvedne o 1-2 mm. Invertor rozpozna dotyk a sepne nizky startovaci proud, ktery pfi oddéaleni pfejde v
plny svarovaci oblouk bez poskozeni $picky elektrody.
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KRAFT&DELE - KD3552 BEZPECNOSTNi POKYNY A PRACOVNi PODMINKY

| 1. BEZPEENOSTNi PREDPISY PRI SVAROVANi METODOU TIG

Pfi praci s elektrickym obloukem a stlagenym plynem dodrzuijte pfisna bezpe¢nostni pravidla (CSN EN IEC 60974-7):

OCHRANA ZRAKU A OBLICEJE: TIG oblouk generuje vysoce intenzivni ultrafialové (UV) a infradervené (IR) zateni. VZDY pouzivejte svatedskou kuklu s certifikovanym filtrem stupné DIN 9
az DIN 13. Pohled do nechranéného oblouku zplsobuje téZky a bolestivy zanét rohovky!

OCHRANA POKOZKY: UV zafeni zplisobuje popaleniny klize srovnatelné se silnym spalenim sluncem. Pracuijte vyhradné v kozenych svare¢skych rukavicich, nehoflavém kozeném nebo
bavinéném odévu bez manzet a vysoké kozené obuvi.

MANIPULACE S TLAKOVYMI LAHVEMI (ARGON): Tlakovou lahev s ochrannym plynem (Cisty argon 4.6 nebo 4.8) vzdy pevneé zajistéte fetézem proti pfevrzenil Pouzivejte pouze
certifikovany redukéni ventil pro argon s pratokomérem.

o VETRANI A DYCHANI: Argon je inertni plyn bez zapachu, ktery je t&73i nez vzduch. V uzavienych $achtach a jimkach maze vytladit kyslik a zplisobit udusent. Zajistéte nucené vétrani
pracovisté.

NEBEZPECi URAZU ELEKTRICKYM PROUDEM: Nikdy se nedotykejte wolframové elektrody ani keramické hubice holyma rukama, je-li svarecka zapnuta! Udrzujte rukavice i svarovaci
plochu suché.

VAROVANI: BROUSENi WOLFRAMOVYCH ELEKTROD

Pfi brouseni wolframovych elektrod (zejména thoriovanych WT20) vznika jemny toxicky prach. BrouSeni provadéjte vyhradné na k tomu uréené brusce s G¢innym odsavanim prachu a pouzivejte
respirator tfidy FFP3 a ochranné bryle.
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KRAFT&DELE - KD3552 NAVOD K MONTAZI A POUZITI

| 1.ZAPOJENi HORAKU K INVERTORU A PLYNOVEMU HOSPODARSTVI
Spravné zapojeni horaku KRAFT&DELE KD3552 je klicové pro spravnou polaritu a funkénost:

-

. Volba polarity (TIG DC zaporna polarita): Pfi svafovani oceli a nerezu metodou TIG DC pfipojte bajonetovy kolik tW 10-25 hofaku KD3552 do ZAPORNE SVORKY () invertoru a pootocte
0 90° ve sméru hodinovych ruci¢ek pro pevné uzamgeni.

D

Pfipojeni zemniciho kabelu: Zemnici kabel se svorkou pripojte do KLADNE SVORKY (+) invertoru a zemnici kledté pevné upnéte na ogistény svarovany dilec co nejblize mistu svaru.

. Pfipojeni pfivodu argonu: Plynovou hadi¢ku vystupuijici z kabelového svazku hofaku nasroubujte prevlie¢nou matici G1/4" na vystupni Sroubeni redukéniho ventilu na tlakové lahvi s
argonem. Spoj dotahnéte stranovym klicem a ovérte tésnost mydlovou pénou.

w

4. Nastaveni pritoku ochranného plynu: Oteviete hlavni ventil lahve s argonem. Na redukénim ventilu nastavte pratok v rozmezi 6 az 10 litrd za minutu v zavislosti na prdméru keramické
hubice a svafovacim proudu.

o

. Nastaveni rezimu na invertoru: Pfepnéte voli¢ svafovaciho rezimu invertoru z polohy MMA (obalena elektroda) do polohy TIG / TIG LIFT (pokud to va$ pfistroj podporuije).

| 2. SESTAVENI HLAVY HORAKU A INSTALACE ELEKTRODY

Do téla hofaku zasroubujte domecek klestiny, viozte klestinu odpovidajicino priméru (napf. 1,6 mm nebo 2,4 mm), zasufite nabrouenou wolframovou elektrodu, nasroubujte keramickou hubici a
elektrodu dotahnéte zadnim krytem (dlouhym ¢&i kratkym klobouc¢kem).

MONTAZNI TIP: PRESAZENIi WOLFRAMOVE ELEKTRODY

Wolframova elektroda by méla vy¢nivat z keramické hubice pfiblizné na délku odpovidajici jejimu priméru, maximalné 3 az 5 mm (pfi pouziti plynové ¢ocky az 6 mm). Pfiliné vysunuti zpisobuje
ztratu ochranné atmosféry a oxidaci svaru.
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KRAFT&DELE - KD3552

PRAKTICKE POUZITi A PROVOZNi POSTUPY

| 1. TECHNIKA SVAROVANI TIG LIFT KROK ZA KROKEM
Pfi praci s ventilkovym horakem KD3552 postupujte podle nasleduijici osvédcené metodiky:

e Predfuk plynu (Pre-Gas): Pfed zapalenim oblouku pootocte ventil na rukojeti horaku proti
smeéru hodinovych ruci¢ek. Nechte argon proudit cca 2-3 sekundy, aby vytésnil vzduch z
hubice i mista svaru.

e Zapaleni oblouku $krtnutim (Lift-Arc): Opfete keramickou hubici o material a jemnym
kyvavym pohybem se dotknéte elektrodou povrchu. Okamzité elektrodu zvednéte do vysky
1,5 az 2 mm. Oblouk se stabilné zapali.

e Vedeni hofaku: Drzte hofak pod ihlem cca 70° az 80° vii¢i povrchu s mirnym sklonem ve
smeéru svarovani (svafovani dopredu - tlacna technika).

I 2. VOLBA WOLFRAMOVYCH ELEKTROD PODLE SVAROVANEHO MATERIALU

Spravna volba typu elektrody pifimo urcuje stabilitu oblouku a Cistotu svaru:

PFidavani pfidavného materialu: Drat (TIG ty¢) privadéjte do pfedniho okraje tavné lazné
pod Uhlem cca 10°-15°. Drat nesmi opustit plynovou clonu, jinak jeho konec zoxiduije.
Zhasnuti oblouku: Pro ukong&eni svaru rychle odtrhnéte hofak nebo oblouk preruste
tlacitkem (dle moznosti invertoru).

Dofuk plynu (Post-Gas): Po zhasnuti oblouku ponechte hofak nad chladnouci lazni a
nechte proudit plyn jesté 5-8 sekund, dokud svar i elektroda nezchladnou. Teprve poté
ventil uzavrete!

e Zlaté / Sedé (WL15 / WC20 - lanthanované / cerované): Univerzaini elektrody pro nerezové a konstrukéni oceli, méd'i titan ve stejnosmérném rezimu (DC). Vynikajici zapalovani oblouku.
e Modré / Tyrkysové (WL20 / WR2): Vysoka odolnost proti propalu a $pi¢kova zivotnost hrotu pfi vy$sich proudech.
e Geometrie hrotu pro DC: Hrot elektrody zbruste do $tihlého kuZele s vrcholovym thlem cca 30° a $picku lehce otupte (ploska cca 0,2 mm).

DULEZITOST DOFUKU PLYNU (POST-GAS)

Pokud uzaviete ventil plynu ihned po zhasnuti oblouku, rozzhavena wolframova elektroda zoxiduje na vzduchu, zEernd a pii dal$im startu bude oblouk nestabilni a prskat. Vzdy dodrzujte dofuk 1

sekundu na kazdych 10 A svafovaciho proudu!
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KRAFT&DELE - KD3552 UDRZBA, SKLADOVANI A KONTROLA

| 1. UDRZBA HORAKU, KONTROLA SPOTREBNICH DiLU A CISTEN{
Pravidelnd revize soucasti hofaku KRAFT&DELE KD3552 zarucuje bezchybny provoz a dlouhou Zivotnost:

o Cisténi keramické hubice: Pii znedisténi rozstiikem kovu hubici vy$roubujte a odistéte mosaznym kartackem. Prasklou nebo nastipnutou hubici ihned vyméfite, protoze porugena geometrie
narusuje laminarni proudéni plynu.
« Kontrola a vyména klestiny: Klestina se plsobenim tepla a tlaku postupné deformuje a ztraci pruznost. Pokud elektroda pfi dotazeni klobou¢ku prokluzuje, klestinu vymérite za novou.

e Tésnost jehlového ventilu: Pravidelné kontrolujte, zda mosazny ventil na téle hofaku v uzaviené poloze stoprocentné tésni a neunika drahocenny argon. V pfipadé netésnosti vymérite
tésnici O-krouzek dfiku ventilu.

e Kontrola proudového kabelu: Chrarite kabelovy svazek pred kontaktem s horkymi svafenci, ostrymi hranami a prejetim dilenskymi voziky. Poskozeny textilni rukav neprodlené opravte.

| 2 zAsADY PRO SKLADOVANi SVAROVACIHO HORAKU

Po ukonéeni prace svazek hofaku volné svifite do kruhu o priméru min. 40 cm. Zamezte ostrym ohyb(m plynové hadicky uvnité navieku. Skladujte na suchém a Cistém misté chranéném pred
prachem a korozivnimi vypary.

DOPORUCENI: VYHODA PLYNOVE COCKY (GAS LENS)

Pro svarovani vysoce legovanych a nerezovych oceli doporuéujeme nahradit standardni domecek klestiny plynovou ¢ockou se sitkem. Plynové ¢ocka transformuje turbulentni proudéni argonu na
dokonale laminarni proud, coz radikalné zlepsuje ochranu svaru.
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KRAFT&DELE - KD3552

RESENI POTIZi A SERVISNi PECE

| 1. DIAGNOSTIKA ZAVAD PRI SVAROVANI METODOU TIG

V nasledujici tabulce naleznete pfehled nej¢astéjsich problém( a postupy jejich odstranéni:

Projev zavady

Pérovitost svaru, Eernani povrchu

Elektroda se tavi do kuliéky a mizi

Oblouk je nestabilni, toula se

Plyn neproudi z keramické hubice

PFehfivani rukojeti hofaku

| 2. EKOLOGICKA LIKVIDACE A RECYKLACE

Mozna pfi¢ina

Nedostateény priitok plynu; privan na pracovisti; znegistény material
(mastnota, rez); netésnost hadice.

Obréacena polarita hofaku (hofak je na kladném poélu + misto na
zaporném -); prili§ vysoky proud pro dany primér.

Tupé nebo znedisténa elektroda; nespravny uhel zabrousent; pfilis
dlouhy oblouk.

Uzavieny ventil na hofaku; prazdna tlakova lahev; zliomena plynova
hadicka ve svazku.

Prekroceni maximalniho zatézovatele hofaku (proud > 150 A po delsi
dobu); uvolnéna klestina.

Opotiebovany hofak a jeho souéasti likvidujte v souladu se zakonem ¢&. 541/2020 Sb. o odpadech:

Doporuéené feseni

Zvyste priitok argonu na 7-9 I/min. Chrarite misto svaru pred vétrem.
Diikladné odmastéte a obruste zakladni material.

Prepojte bajonetovy kolik hotaku do ZAPORNEHO pélu (-) invertoru!
Zvolte silngjsi elektrodu (napf. 2,4 mm pro proudy nad 120 A).

Elektrodu znovu peclivé nabruste v podéiném sméru. Udrzujte
konstantni vzdalenost elektrody od lazné cca 1,5-2 mm.

Otevfete ventil na téle hofaku otocenim doleva. Zkontrolujte manometr
na lahvi. Provéfte priichodnost hadicky.

Dodrzujte pracovni cyklus (pfi 150 A max. 6 minut svafovani z 10
minut). Zkontrolujte pevnost dotaZeni spotfebnich dilti.

o Kovové souéasti a kabely: Médéné jadro kabelu, mosazné télo horaku a nerezové komponenty pfedstavuji cenné druhotné suroviny. Odevzdejte je do sbérny kovd nebo sbérného dvora

(kod 20 01 40).

e Keramické hubice: Opotfebovanou keramiku ukladejte do smésného stavebniho odpadu.

e Wolframové elektrody: Zbytky elektrod shromazdujte oddélené jako kovovy odpad a odevzdejte k recyklaci vzacnych kovd.

BEZPECNOST A EKOLOGIE SVAROVANI

Metoda TIG patfi k nejCistdim svafovacim procesiim s minimem dymu a rozstfiku. Pfesto nevdechuijte zplodiny a pfi svafovani nerezovych oceli s obsahem chromu a niklu pouzivejte vzdy lokalni

odsavani skodlivin.
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KRAFT&DELE - KD3552 PROHLASENIi O SHODE A ZARUCNi PODMINKY

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

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

timto na svou vyhradni odpovédnost prohlasuje, Ze nasleduijici vyrobek:

Typ a model vyrobku: KRAFT&DELE KD3552

Obchodni nazev: Svarovaci hofak TIG LIFT 3m Kraft&Dele

EAN kéd vyrobku (GS1): 5903957016559

Funkéni uréeni: Dilenské naradi, pneumatické a svafovaci pfislusenstvi, stavebni mechanizace, vysokotlaké ¢isténi a kuchyiské spotebice.

spliiuje vSechna pfislusna ustanoveni nasledujicich evropskych harmonizaénich predpisti a smérnic:

« Smeérnice Evropského parlamentu a Rady 2014/35/EU o harmonizaci pravnich pfedpist (LVD)

« Smérnice Evropského parlamentu a Rady 2011/65/EU o omezeni pouzivani nebezpeénych latek (RoHS)
« Smérnice Evropského parlamentu a Rady 2001/95/ES o obecné bezpeénosti vyrobki (GPSD)
a byl navrZen a vyroben ve shodé s nasledujicimi technickymi normami a pfedpisy:

« CSN EN IEC 60974-7:2020 (Zafizeni pro obloukové svatovéani — Cast 7: Horaky)

« CSNEN ISO 12100:2011 (Bezpeénost strojnich zafizeni — Véeobecné zasady)

Osoba povéiena sestavenim dokumentace:
Misto a datum vydani:

Krzysztof Forein
Tarczyn, Polsko « 15. ledna 2026 Prezes Zarzadu, Foreintrade S.A.

ZARUCNi PODMINKY A AUTORIZOVANY SERVIS PRO CR

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

«  Zaruéni IhGta: 24 mésictl pro spottebitele (fyzické osoby dle NOZ), 12 mésicti pro podnikatele (ICO).
« Rozsah zaruky: Vztahuje se na materidlové, vyrobni a konstrukéni vady vzniklé p

fadném uzivani.

Vyluky ze zaruky: Bézné opottebeni tésnéni, pneumatiky kola, fezacich nozli sekacku, prepéti v siti &i poskozeni zplisobené prekrocenim maximalniho tlaku hadice.

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

EKOLOGICKA LIKVIDACE A OCHRANA ZIVOTNIiHO PROSTREDI

V souladu se Zakonem &. 541/2020 Sb. o odpadech nesmi byt vyfazené vyrobky ani jejich obaly ukladany do smésného komunalniho odpadu. Odevzdejte je do pfislusného sbérného dvora nebo do
kontejnerl na tfidény odpad.

Katalogova é&isla odpadu dle vyhlasky MZP: 20 01 40 (Kovy — méd kabelu, mosazné télo hofaku), 20 01 39 (Pryz a plasty - rukojet a obal kabelu), 15 01 02 (Obaly).
ZAZNAMY O VYSTUPNi KONTROLE A TECHNICKE ZKOUSCE

Datum kontroly Kontrolovany uzel / operace Vysledek kontroly Podpis a razitko

15. 01. 2026 Vystupni technicka kontrola Vyhovuije véem technickym pozadavkim Foreintrade S.A. QC Dept.
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