KRAFT&DELE KD1686-Z « Rada KD1686-Z - Priimyslova invertorova technologie

IGBT

ORIGINALNIi NAVOD K OBSLUZE
cz

PRUMYSLOVA INVERTOROVA SVARECKA MIG | MAG | MMA 250 A IGBT

Model: KD1686-Z - Priimyslovy multiprocesni zdroj 230 V ~ 50 Hz - Spi¢kovy svafovaci proud 40-250 A MIG/MAG | 20-220 A MMA - Priimyslovy
zatéZovatel 60 % pii 250 A /100 % pfi 200 A - Masivni dvouvalcovy celokovovy podavac pro civky dratu do 5 kg (@ 200 mm) - Centralni
Eurokonektor - Zesilena silova kabeldZ 25 mm? s mosaznymi bajonety Dinse 35-50 - Ocelové télo s pojezdovymi madly « Kryti IP21S

B L L7 |

Elektryczna wiertarka udarowa 1700W
INSTRUKCJA OBSLUGI
Ttumaczenie instrukcji oryginalnej

KD1686-z

ZACHOWALJ NINIEJSZA INSTRUKCJE OBSLUGI

40-250A[230V
SVARECi PROUD
Plynuld regulace MIG & MMA

60 % pFi250 A
PRUMYSLOVY ZATEZOVATEL
100 % pii 200 A (40 °C)

Kabelaz 25 mm?
EUROHORAK & DINSE
Minimalni pfechodovy odpor

Celokovovy podavaé
ROBUSTNIi PODAVAC

Velky motor - Civky do 5 kg

KLICOVE TECHNOLOGICKE PREDNOSTI « KRAFT&DELE KD1686-Z PROFESSIONAL

. Vykonna invertorova platforma IGBT s PWM fizenim: Spic¢kové
vysokofrekvenéni spindni méni€e garantuje vysokou energetickou
ucinnost 85 %, perfektni stabilitu napéti oblouku a okamzitou odezvu na
dynamické zmény svarové lazné.

- Dvoukladkovy celokovovy podavaci mechanismus: Masivni
mechanika s vykonnym stejnosmérnym motorem 24 V, kalenym
pfitlaénym ramenem a integrovanym nosnym trnem pro primyslové civky
dréatu do 5 kg (2 200 mm).

- Standardizované pramyslové rozhrani: Centréalni mosazny
Eurokonektor pro rychlé ptipojeni hofdku a masivni mosazné bajonety
Dinse 35-50 s téZkou mé&dénou kabeldzi o prifezu 25 mm? pro zamezeni
nezadoucich proudovych ztrat.

- Primyslovy zatéZovatel 60 % pFi 250 A: Robustni dimenzovani
vykonovych prvkl pro dlouhé nepfetrzité svafovaci cykly v téZzkém
zadmecnictvi a kovovyrobé. Pfi proudu 200 A svatecka pracuje ve 100%
trvalém rezimu bez pferuseni.

- Multiproces MIG | MAG a plnohodnotné MMA: MoZnost svafovani v
ochranné atmosféfe CO2 i smésného plynu Ar+C0O2, samoochrannym
plnénym dratem FLUX i ruéniho svafovani obalenou elektrodou (rutilovou
i bazickou) az do @ 4,0 mm.

- Odolné ocelové Sasi s pojezdovymi madly: Zesilena ocelova karoserie
s integrovanymi transportnimi madly, odklopnym krytem podavace s
rychlouzavérem, krytim IP21S a nucenym chladicim tunelem TurboFan s
tepelnou ochranou O.C.

DULEZITE PRUMYSLOVE BEZPECNOSTNi UPOZORNENI: Pfed uvedenim svéafeéky do provozu si diikladn& prostudujte tento navod k obsluze.
Zafizeni vyZaduje povinné sitové jiSténi 16 A [ 20 A charakteristiky C a smi byt obsluhovano vyhradné kvalifikovanymi pracovniky vybavenymi
predepsanymi OOPP (ochranna kukla DIN 9-13, nehoflavy koZeny oblek, svarecské rukavice s manzetou). Chrarite zdroj pfed destém, vlhkosti a

vniknutim kovovych $pon a prachu z brouseni!

KRAFT&DELE - Profesionalni technicka dokumentace

Strana1z 8
« Strojoveé pfelozeno

Model: KD1686-Z



KRAFT&DELE - PROFESSIONAL

Bezpeénostni pfedpisy « Primyslové normy - Ji$téni sité - Plynové lahve

1. BEZPECNOSTNi PREDPISY PRO PRUMYSLOVE SVAROVANI (ESN EN 60974-1, 2014/35/EU)

Invertorovy svafovaci zdroj KRAFT&DELE KD1686-Z je navrzen a certifikovan v souladu s evropskou smérnici pro nizké napéti 2014/35/EU a
mezinarodni bezpeénostni normou CSN EN 60974-1 (Zafizeni pro obloukové svafovani — Cast 1: Svafovaci zdroje). Primyslové nasazeni pfi vyrobé
tézkych ocelovych konstrukci klade mimotfadné pozadavky na elektroinstalaéni, mechanickou a pozarni bezpecnost.

A. ELEKTRICKE ZATiZENi NAPAJECI SITE - JISTENi 16 A/ 20 A

TRIDY C

Zarizeni je napajeno z jednofdzové sité 230 V £ 10 %, 50 Hz.

Vzhledem k vysokému $pi¢kovému prikonu pfi svafovacim proudu 250

A vyZaduje napdjeci okruh:

¢ Povinné jisténi: Jisti¢ se zpoZdénou motorovou charakteristikou 16
A nebo 20 A tFidy C. Bézné jistiCe tfidy B mohou pfi zapalovani
oblouku nezadoucim zpGsobem vybavovat vlivem proudového rézu.

¢ Prifez pfivodnich vodiél: Minimalni priifez médéného vedeni musi
byt 2,5 mm?2. Pii délce vedeni nad 15 m pouZijte vodi¢e o prifezu
4,0 mm?2 pro eliminaci Ubytku napéti.

e Zakaz poddimenzovanych prodluZovaku: Nikdy nepouZivejte
vinuté prodluzovaci bubny ani kabely s prifezem pod 2,5 mm?2
Hrozi prehfati, roztaveni izolace a vznik pozaru!

¢ Ochranny vodi¢ a chrani¢: Zasuvka musi mit spolehlivé ptipojeny
ochranny vodi¢ PE a proudovy chrani¢ RCD s vybavovacim proudem
30 mA.

C. BEZPECNOST PRI MANIPULACI S TEZKYMI SVARENCI

¢ Stabilni ustaveni konstrukce: Tézké ocelové profily, traverzy a
nosniky pred zahajenim praci pevné ustavte na podpérné kozy nebo
montazni stll a zajistéte certifikovanymi svorkami proti pfevraceni.

¢ Ochrana kabelaze pfed pfimaéknutim: Svafovaci kabely a plynové
hadice vedte mimo zénu manipulace jefabu a vysokozdviznych
vozikd. Pfimagknuti t&Zkym dilem vede k proseknuti plasté a
tvrdému zkratu.

e Pouziti vazacich prostiedku: Pfi otaceni téZkych svafenci
pouzivejte neposkozené textilni popruhy nebo certifikované ocelové
fetézy odpovidajici nosnosti.

E. OSOBNi OCHRANNE PRACOVNIi PROSTREDKY (OOPP)

§véFeé musi byt vybaven kompletni sadou certifikovanych OOPP dle

CSN EN 175 a CSN EN 379:

e SvarecCska kukla: Samozatmivaci kukla s optickym filtrem DIN 9-13
pro ochranu zraku pfed UV/IR zafenim.

¢ Kozeny oblek a rukavice: Nehoflavy kozeny svare¢sky odév,
zastéra a celokozené rukavice s dlouhou ochrannou manzetou.

¢ Bezpecénostni obuv: KoZend bezpecénostni obuv kategorie S3 s
ocelovou tuzinkou a odolnosti proti propichnuti.

B. OCHRANA PRED ELEKTROMAGNETICKYMI POLI (EMF)

Svarovaci proudy aZz 250 A generuji v bezprosttedni blizkosti silovych
kabel( a svafence intenzivni nizkofrekvenéni magneticka pole:

Kardiostimulatory a implantaty: Osoby s aktivnimi Iékafskymi
implantaty (kardiostimulatory, defibrildtory) se nesméji zdrzovat v
okruhu 5 metri od pracovi$té béhem svafovani!

Vedeni kabelaze: Kabel hofaku a silny zemnici kabel 25 mm? vedte
vzdy tésné vedle sebe, popfipadé je svazte paskou. Tim dochazi ke
vzajemnému ruseni magnetickych poli.

Zakaz omotavani kabell: Nikdy neomotévejte svafovaci kabely
kolem paZze, ramen ani trupu! PFi svafovani udrzujte trup co nejdale
od oblouku.

BEZPECNOST S TLAKOVYMI LAHVEMI « OCHRANNE PLYNY
Vertikalni ukotveni lahvi: Tlakové lahve s CO2, smési Ar+CO2 i
Cistym Argonem (tlak az 200 bar) musi stat kolmo a byt pevné
pfipoutany ocelovym fetézem ke sténé ¢&i voziku.

Ochrana pred jiskrami a teplem: Chraiite lahev a reduktor pfed
rozsttikem kovu, plamenem a salavym teplem. Zakaz kontaktu
hotaku s plastém lahve!

Zakaz mastnot: Ventily, zavity a tésnéni udrZujte v absolutni
Cistoté — zadkaz kontaktu s tuky a oleji (nebezpedi prudkého
vzniceni).

Riziko uduseni: Argon a CO2 jsou tézsi nez vzduch a vytésnuji
kyslik. V Sachtach a jimkach je povinné nucené odsavani a kontrola
ovzdusi!

. POZARNIi PREVENCE A ODVETRANi PRACOVISTE

PoZarni zéna 10 m: V okruhu 10 metr( od mista svafovani
odstrarite veskeré hoflavé kapaliny, fedidla, obaly a dfevéné piliny.
Hasici pFistroje: Na pracovisti musi byt trvale k dispozici
provozuschopny snéhovy (CO2) nebo praskovy hasici pfistroj o
hmotnosti min. 6 kg.

Odsavani koure: Svare€ské dymy obsahuji toxické oxidy kovd.
Zabezpecte lokdlni bodové odsavani nebo vykonnou prostorovou
ventilaci dilny.

NEBEZPECi SMRTELNEHO URAZU ELEKTRICKYM PROUDEM: Nikdy se nedotykejte neizolovanych &asti hotaku, kontaktni $pi¢ky ani svafovaného
materidlu holyma rukama nebo vihkym odévem. Svarecku neprovozujte v desti, ve vihkém prostiedi ani na mokré podlaze bez izolaénich pryZzovych

rohozi!
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KRAFT&DELE - PROFESSIONAL Technicka specifikace - Konstrukéni anatomie dilii KD1686-Z

2. TECHNICKA SPECIFIKACE PRUMYSLOVE SVARECKY KD1686-Z

Technicky parametr [ Konstrukéni charakteristika Nominalni hodnota [/ Technicka specifikace modelu KD1686-Z

Napajeci napéti a frekvence sité 1fazové 230 V AC + 10 %, 50 Hz (primyslova instalace)

Svarovaci technologie a procesy MIG | MAG (CO2, Ar+CO2, Ar, trubi¢kovy FLUX) «+ MMA (ru¢ni obalend elektroda)
Rozsah svafovaciho proudu MIG [ MAG 40 - 250 A (plynula regulace napéti oblouku a rychlosti posuvu dratu)

Rozsah svafovaciho proudu MMA (elektroda) 20 - 220 A (plynula regulace proudu s dynamickou stabilizaci oblouku)

Pracovni zatéZovatel (Duty Cycle p¥i 40 °C) 60 % pFi 250 A - 100 % pFi 200 A (pIn& primyslovy nepfetrzity provoz)

Napéti naprazdno (UO) 62 V (vysoka zapalovaci schopnost pro bezpecény a rychly zazeh)

Mechanika podavade dratu Celokovova dvouvalcova mechanika s vykonnym stejnosmérnym motorem 24 V DC
Rychlost podavani svafovaciho dratu 2,5 - 16,0 m/min (plynuld regulace oto¢nym potenciometrem)

Podporované civky svafovaciho dratu Standardni civky D200 (az 5 kg, 200 mm) i malé civky D100 (1 kg, @ 100 mm)
Podporované pruméry svafovaciho dratu 0,8 mm [ 1,0 mm (plny konstrukéni ocelovy, nerezovy, samoochranny trubic¢kovy)
Podporované pruméry elektrod MMA 1,6 — 4,0 mm (rutilové, bazické i nerezové obalované elektrody)

PFipojeni svafovaciho hofaku Centralni primyslovy Eurokonektor (standardizovand mosazné Eurozasuvka)
Silové pfipojky svafovacich kabell Masivni mosazné rychlospojky Dinse 35-50 (pro kabeldZ o prifezu 25 mm?)
Konstrukce Sasi a skeletu Robustni ocelové télo s vyztuzenym plechem a ergonomickymi pojezdovymi madly
Chladici systém a tepelna ochrana Nuceny aerodynamicky tunel TurboFan s indikaci tepelného pretizeni LED O.C.
TFida izolace [ Stupefni kryti Ttida izolace F (teplotni odolnost do 155 °C) / Stupeit mechanického kryti IP21S
Hmotnost zafizeni [ VnéjSi rozméry 14,0 kg / 480 x 235 x 380 mm (stabilni dilenska zakladna)

Doporucené sitové jisténi Jisti¢ 16 A nebo 20 A tfidy C (se zpozdénou motorovou charakteristikou)

3. ANATOMIE DILU A PREHLED KONSTRUKCNICH PRVKU (KD1686-Z)
LEGENDA KONSTRUKCENICH CASTi A OVLADACICH PRVKU:

“,w w.:m :w ..,:m 1. Robustni pojezdova madla: Masivni ocelova trubkova madla pro bezpeénou
e > PR, manipulaci a zavéseni kabeldZe na pracovisti.
T " e 2. €elni ovladaci panel: Potenciometry plynulého nastaveni napéti oblouku a posuvu
: :m"":mm - ﬂ:‘“ dratu s pfehlednou stupnici.
7 pomosmonsam o s srazas 3. P¥epinaé rezimu a LED kontrolky: Spolehlivy pfepinad MIG/MAG vs. MMA, zelena
S o = e LED napajeni a zluta LED pfetiZeni (0.C.).
I T 4. Centralni Eurokonektor: Primyslova bajonetové zasuvka pro pfivod svafovaciho
e proudu, plynu a spinaciho signalu do hotaku.
2 5. Silové rychlospojky Dinse 35-50: Zesilené mosazné bajonety pro zemnici kabel 25
3 fwomsowas mm? a drzak elektrod MMA.
e 6. Vnitini prostor podavace dratu: Velkorysa skfiii s centralnim trnem a tfeci brzdou
hotvoro caonesmaz pro civky dratu do 5 kg (2 200 mm).
R e p— 7. Celokovova podavaci mechanika: Dvouvalcova jednotka s kalenou kladkou,
T T pritlaénym ramenem a kalibrovanou pruzinou.
e 8. Zadni panel s pFipojkami: Hlavni kolébkovy vypina¢, pfivodni kabel 230 V a mosazny
2 [ natrubek ochranného plynu.
3 pemecow 9. Nucené chlazeni TurboFan: Vykonny axialni ventilator chranény ocelovou mfizkou
e e proti vniknuti cizich pfedmé&td.
B e 10. Odolné ocelové Sasi: Vyztuzena skfin s odklopnym vikem, rychlozamkem a
= masivnimi pryZovymi patkami.

Obr. 1: Konstrukéni schéma a anatomie svafecky KD1686-Z

PRUMYSLOVY STANDARD VYBAVY: Model KD1686-Z je osazen celokovovym podava&em s robustnim motorem, ktery spolehlivé tahne drat i pres
dlouhy ¢tyfmetrovy Eurohorék. Diky podpore 5kg civek a kabeldzi 25 mm? minimalizuje prostoje a zajistuje maximalni produktivitu prace.
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KRAFT&DELE - MontdZ - Osazeni civky 5 kg - Podavaé dratu -« Zemnéni 25 mm? . Pfedehfev
PROFESSIONAL co2

4. ZALOZENi PRUMYSLOVE CiVKY DRATU 5 KG (D200) A SERIZENi TRECi BRZDY

VnitFni skfifi svafe¢ky KD1686-Z je dimenzovéna pro standardni primyslové civky drétu o hmotnosti do 5 kg (vnéj$i pramér civky D200 mm) i malé

montazni civky 1 kg (D100 mm). Pro zajisténi plynulého odvijeni bez zamotani dratu postupujte nasledovné:

1. PFiprava a odpojeni: Vypnéte hlavni vypina¢ svarecky a odpojte zastré¢ku ze sité 230 V. Odjistéte rychloupinaci zapadku bocéniho ocelového krytu
a vyklopte jej nahoru.

2. Osazeni civky 5 kg na nosny trn: OdSroubujte centralni plastovou matici nosného vietena a sejméte ptitlacnou podloZzku. Nasunte 5kg civku
(D200) na trn tak, aby unaseci kolik vietena spolehlivé zapadl do otvoru na ¢Cele civky. Civka musi byt orientovana tak, aby se drat odvijel ze
spodni strany pfimo do vstupni vodici trubi¢ky podavace.

3. Sefizeni tfeci brzdy: Dotazenim nebo povolenim centralni matice s vinutou pruzinou sefidte brzdny odpor nosného trnu. Civka se musi odvijet
plynule bez nadmérného tahu podavade, avdak pfi okamzitém zastaveni posuvu nesmi dob&hnout setrvaénosti! Volny dobé&h by zpUsobil
nekontrolované rozmotani dratu uvnitf skiiné a jeho zkratovani o kostru.

4. Zajidténi civky: Nasroubujte zpét aretaéni matici a provéfte, Ze civka nema nadmérnou axialni vli.

5. CELOKOVOVY PODAVAC A SPRAVNE NASTAVENI PRITLAKU PODAVACI KLADKY

A. VOLBA PODAVACI KLADKY A PROFILU DRAZKY B. PRESNE NASTAVENI PRITLAGNE KALIBROVANE PRUZINY
Celokovova podavaci jednotka vyuziva oboustrannou kalenou kladku @ Pritlak se sefizuje otocnym Sroubem s kalibrovanou stupnici
30 x 10 x 10 mm s V-drazkami: a pruzinou:

e V-drazka 0,8 mm [ 1,0 mm: Uréena pro piné ocelové konstrukéni a * Nedostateény pFitlak: Kladka na dratu prokluzuje, rychlost posuvu
nerezové draty. Oznaceni rozméru je vyrazeno na Cele kladky. kolisa, oblouk prska a dochazi k propalovani dratu do kontaktni
Kladku namontujte tak, aby poZadovany rozmér sméroval k vnitini Spicky.
sténé podavace. * Nadmérny pfitlak: Dochazi ke zplo$téni a mechanické deformaci

¢ Montaz kladky: OdSroubujte vroubkovanou aretaéni matici htidele, dratu, poskozovani médéného povlaku, zanaseni bowdenu
otocte kladku do spravné polohy a dotahnéte matici rukou. médénymi Supinami a pretézovani prevodovky motoru.

e Zavedeni dratu: Odstfihnéte zahnuty konec dréatu kle$témi bez ¢ Prakticky test pFitlaku: PfidrZte vy¢nivajici drat v koZzenych
otfepl. Odklopte pfitlaéné rameno a protahnéte drat pres vstupni svareéskych rukavicich cca 5 cm za hubici hofaku. Pfi spusténi
trubi¢ku do drazky kladky a déle 15 mm do vodici trubi¢ky posuvu musi motor drat protlacit, aniZz by se deformoval, a pfi
Eurokonektoru. silnéjSim stisku rukavice musi kladka zacit lehce prokluzovat.

6. PRIPOJENIi SILNEHO ZEMNICiIHO KABELU 25 MM2 NA CISTENY SVARENEC

Prlfez zemniciho kabelu 25 mm? a masivni mosazna rychlospojka Dinse 35-50 jsou navrzeny pro eliminaci tepelnych ztrat a proudového Ubytku

pfi plném zatizeni 250 A:

¢ Mechanické zajisténi bajonetu: Zasurite zastréku kabelu Dinse 35-50 do zaporné svorky zdroje (-) a pootocte ji 0 90° ve sméru hodinovych
ruéiéek na doraz. Volny spoj vykazuje obrovsky pfechodovy odpor a mize se protavit!

¢ Dukladna oéista kontaktniho mista: Misto pfipojeni zemnici svorky na svafenci musi byt obroueno tUhlovou bruskou nebo ocelovym kartdéem
na &isty leskly kov — bez rzi, barvy, mastnoty a okuji. Spatné zemnéni zplisobuje nestabilitu oblouku a vypaleni &elisti svorky.

* Pozice svorky: Zemnici svorku upevnéte co nejblize k mistu svaru. Nikdy nevedte zemnici proud pfes Cepy, loZiska, fetézy nebo ozubena
soukoli!

7. PRIPOJENi PLYNOVEHO REDUKTORU S ELEKTRICKYM PREDEHREVEM CO2

Pfi intenzivnim priimyslovém svafovani v ochranné atmosféfe Cistého oxidu uhli¢itého (CO2) dochazi pfi expanzi z tlaku 50 bar na pracovni tlak k

prudkému poklesu teploty (Joule-Thomsonayv jev). Bez pfedehfevu redukéni ventil okamzZité zamrza, ucpavé se ledem a dochazi k vypadku plynu a

znehodnoceni svaru:

¢ Montaz elektrického predehfivace CO2: Pfedehfiva¢ plynu namontujte mezi ventil tlakové lahve a redukéni ventil. Napajeci kabel pfedehfivace
(36 V ze specidlni zasuvky zdroje, popf. 230 V) zapojte do sité s predstihem 2 minut pfed svarovanim.

¢ Fibrové tésnéni a dotazeni: Mezi ventil lahve a matici reduktoru vzdy vlozte nové neposkozené fibrové nebo teflonové tésnéni. Matici pevné
dotdhnéte stranovym montaznim klicem. Zakaz pouzivani teflonové instalatérské pasky na dosedaci plochy!

¢ Sefizeni pratoku na rotametru: Oteviete ventil lahve a nastavte pritok plynu v rozmezi 12 aZ 16 I/min (orientaéni vzorec: primé&r dratu v mm x
14 az 16). Pro drat 0,8 mm nastavte 12-14 I/min, pro drat 1,0 mm nastavte 14-16 |/min.

¢ Zkouska tésnosti: VSechny zavitové a hadicové spoje provérte nanesenim certifikovaného detekéniho pénotvorného spreje.

VYSTRAHA PRED ZAMRZNUTIM REDUKTORU: Nikdy nesvafujte dlouhé nepfetrzité svary v atmosféfe CO2 bez zapnutého pfedehfevu plynu!
Zamrznuti ventilu zpUsobi néhlou ztratu plynové ochrany, masivni pérovitost svarové 1a4zné a miZe nevratné poskodit regulaéni membranu ventilu.
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KRAFT&DELE - Primyslové technologie - Koutové a tupé svary - Smésny plyn Ar+C0O2 - MMA
PROFESSIONAL elektrody

8. PRUMYSLOVE SVARECSKE TECHNOLOGIE PRO TEZKE KONSTRUKCE (MIG/MAG)

Svéaretka KRAFT&DELE KD1686-Z disponuje vykonovou rezervou 250 A, kterd umozZiiuje profesionalni spojovani silnosténnych ocelovych profild,
traverz, trubek a nosnych konstrukci. Pro dosaZeni maximalni pevnosti spoje je nutné dodrZet spravné technologické postupy:

A. PRIPRAVA A SVAROVANi TUPYCH SVARU SILNYCH PLECHU B. KOUTOVE SVARY NA SILNOSTENNYCH PROFILECH

o Ukosy hran (tikos V a X): U material(l o tloutce nad 5 mm vytvorte ¢ Symetrie ramen svaru: Hubici hofaku vedte pod Ghlem 45°
ukos svarovych hran pod Ghlem 60° (pro tloustky nad 10 mm zvolte symetricky viéi obéma sténam. Odchylka zplsobuje nesoumérné
oboustranny ukos X pro minimalizaci Uhlovych deformaci). provareni a studeny spoj v jednom z ramen.

* Kofenova mezera a otupeni: Ponechte kofenovou mezeru 1,5 az ¢ Technika taZeni (dozadu): U koutovych svart silnych profild vedte
2,5 mm a otupeni kofene cca 1,5 mm. hofék mirnym tahem (sklon 70-80°). Tim je zaruden hluboky privar

e KofFenovy svar: Svafujte niz8im proudem (110-140 A) s dratem 0,8 az do kofene koutu a vysoka nosnost spoje.
mm nebo 1,0 mm ve zkratovém oblouku pro dokonalé provareni e Vicevrstvé koutové svary: U svarQ s vySkou a > 5 mm provedte
kofene bez propadnuti lazné. zakladni kofenovou housenku a nasledné dvé kryci housenky s

e Vypliové a kryci vrstvy: Zvyste proud na 180-240 A pro vysoky mirnym pfesahem.

odtavny vykon a kompaktni sliti svarového kovu.

9. TECHNIKA SVAROVANi VE SMESNE ATMOSFERE AR+CO2 (M21) PRO HLUBOKY PRUVAR

SMESNY PLYN 82 % AR + 18 % C0O2 (M21) CISTY OXID UHLICITY 100 % CO2

¢ Sprchovy prechod (Spray-arc): Pfi proudech nad 180 A pfechazi ¢ Zkratovy oblouk (Short-arc): Vhodny pro tenc¢i materidly a
proces do sprchového pfenosu kovu s jemnymi kapkami bez zkratd. kofenové vrstvy, avSak vykazuje vy$si rozstiik kapek.

¢ Hluboky parabolicky pravar: Oblouk hofi klidné a koncentrovang, o Siroky pravar: Tvar zavaru je spie mélky a $iroky, co? vyZaduje
&imz zaji$tuje dokonalé provateni silnych profilQ. pfesné vedeni hotaku.

¢ Minimalni rozstfik kovu: AZ 0 80 % nizs$i rozstfik ve srovnani s ¢ Ekonomicka dostupnost: Nizka cena plynu, avSak nutnost
Cistym CO2 Setfi Cas na Cisténi a brouseni konstrukci. instalace elektrického predehtevu reduktoru.

DOPORUCENE TECHNOLOGICKE PARAMETRY SVARECKY KD1686-2

Typ svarovaného spoje Ochranny plyn Pramér dratu Svarovaci proud [ Napéti Doporucena technika a poloha
Konstrukéni ocel 3-5 mm Ar +18 % CO2 0,8 mm 110-150 A / 18,5-21,0 V éﬁ;’:&o;}gfblouk, technika tlaceni pod
Konstrukéni ocel 6-10 mm Ar +18 % CO2 1,0 mm 170-230 A [ 22,5-26,0 V Sﬁlfnﬁo;’goprecmd' Lechnikajiazenifped
Tupy spoj > 10 mm (koFen) Ar +18 % CO2 1,0 mm 120-150 A / 19,0-21,5 V E(‘)‘rr:rt]%‘\% ?nk’;‘;g'r‘e presné vedeni v
p . T _ _ Sprchovy pfechod, vysoky odtavny
Tupy spoj > 10 mm (vyplRi) Ar + 18 % CO2 1,0 mm 200-250 A/ 25,0-27,5V vykon a rychlost
Koutovy svar nosnikii Ar +18 % CO2 1,0 mm 180-240 A [ 23,0-26,5 V ggrgfr:fky thel 45, mirny kyvavy pohyb
Montéagni svary FLUX Bez plynu 0,8/1,0 mm 80-160 A / 16,5-21,0 V Sttr’[lasﬁi”a polaritalDCENI(z)ZodKlepavat
10. RUCNi OBLOUKOVE SVAROVANi OBALENOU ELEKTRODOU MMA (AZ @ 4,0 MM)
A. VOLBA OBALOVANYCH ELEKTROD - POLARITA B. DYNAMICKE MIKROPROCESOROVE FUNKCE MMA
¢ Bazické elektrody (E7018 [ EB 121): Zapojeni na kladny pol (+ / e Hot Start (horky start): Automatické kratkodobé navyseni
DCEP). Vyznacuji se nizkym obsahem difuzniho vodiku a vysokou zapalovaciho proudu usnadriuje spolehlivé zapaleni oblouku
rdzovou houzevnatosti za nizkych teplot. Nezbytné pro vysoce Skrtnutim a zamezuje tvorbé studenych spojl na zacatku svaru.
namahané nosné ocelové konstrukce. Pfed pouzitim presuste (300 * Arc Force (sila oblouku): Elektronickd dynamicka stabilizace
°C/2h). proudu pfi zkraceni oblouku zabrafiuje jeho zhasnuti a umoZfuje
¢ Rutilové elektrody (E6013 [ ER 117): Zapojeni na zaporny pol (- [ klidné vedeni 1dzné ve vSech polohach.
DCEN). Snadné zapaleni oblouku, klidné hofeni a snadna ¢ Anti Stick (ochrana proti pFilepeni): Pfi ndhodném zkratu a
odstranitelnost strusky. Idealni pro montaze a stehovani. pfilepeni elektrody invertor okamzit& srazi svafovaci proud, coZ
¢ Rozsahy proudt: @ 2,5 mm (70-95 A), @ 3,2 mm (110-145 A), @ chrani elektrodu pfed rozzhavenim a umozZiuje jeji snadné

4,0 mm (160-215 A). odlomeni.

DOPORUCENI PRO DILENSKOU PRAXI: Pro vyrobu nosnych ocelovych konstrukci vzdy upfednostnéte smésny plyn M21 (82% Ar + 18% CO2) s
dratem @ 1,0 mm nebo bazické elektrody @ 3,2-4,0 mm. Tim dosahnete hlubokého priivaru bez vrubl a maximaini rdzové houZevnatosti spoje.
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Plan tdrzby - Vyména kladek a bowdent - Cisténi invertoru « Revize spojti

11. PLAN PREVENTIVNi UDRZBY PRO VYSOKE ZATIiZENI

Pravidelnd preventivni udrzba je zé&kladnim pfedpokladem dlouhodobé Zivotnosti a spolehlivosti svafetky KD1686-Z v naroéném pramyslovém
provozu. Dodrzujte nize stanoveny servisni harmonogram:

Interval udrzby

Denné (pfed sménou)

Tydné

Mési¢né

Kvartalné (200 h)

Rocné

Pfedepsané kontrolni a udrzbové ukony
Kontrola sitového kabelu, hofaku Euro, zemnéni Dinse 35—
50, hubice a $picky

Cisténi drazek podavaci kladky, kontrola pfitlaného
ramena a tésnosti plynu

Vyfoukani ocelového vodiciho bowdenu hotaku, kontrola
opotiebeni Spicky M6

Profouknuti vnitfnich chladié¢d IGBT, ventilatoru TurboFan a
revize silovych spojl

Komplexni revize elektrické bezpe&nosti dle normy CSN EN
60974-4

Metodika provedeni a kritéria stavu

Vizudlni kontrola neporusenosti izolace, dotazeni bajonetu,
vycCisténi hubice od kuli¢ek rozstfiku separaéni pastou.
Vycisténi médéného prachu mosaznym kartackem, zkouska
chodu motoru podavace, kontrola hadicovych spon
pénotvornym roztokem.

Odpojeni hofaku, profouknuti bowdenu suchym vzduchem
(2 bary), vymé&na kontaktniho privlaku pfi zji§t&ni ovainé
vile.

DemontdZ krytu po odpojeni ze sité a vybiti kondenzatord,
ofouknuti prachu z chladi¢d suchym vzduchem 2-2,5 bar,
kontrola Sroub.

Mé&Feni izolaénich odpord, proudu ochrannym vodi¢em a
napéti naprazdno UO certifikovanym reviznim technikem.

12. VYMENA OPOTREBOVANYCH PODAVACICH KLADEK A BOWDENU

B. VYMENA A PROFUKOVANi BOWDENU EUROHORAKU
Profukovani bowdenu: Pfi kazdé vyméné civky dratu odpojte hotak
od Eurozdsuvky, vySroubujte kontaktni Spi¢ku a profouknéte
ocelovy spirdlovy bowden suchym stlacenym vzduchem z opa¢ného
konce.

Vyména opotifebovaného bowdenu: Pokud je bowden mechanicky
zlomeny nebo zaneseny rzi, vySroubujte pfevlie¢nou matici v
Eurokonektoru a vytahnéte stary bowden. Zasurnte novy ocelovy
bowden (modry pro drat 0,8 mm / Eerveny pro 1,0 mm) a zafiznéte
jej pfesné dle navodu hotaku.

A. UDRZBA A VYMENA PODAVACICH KLADEK

o Cisténi drazek: Prichodem pomédéného dratu se v drazkach .
kladky usazuje jemny médény otér, ktery snizuje tieni a zplsobuje
prokluz. Pravidelné drazky vycistéte mosaznym kartackem. Zakaz
agresivnich odmastovadel!

e Otoceni/ vyména kladky: Kladka @ 30 x 10 x 10 mm ma dvé .
drazky (0,8 a 1,0 mm). Pfi vymackani drazky kladku otocte, nebo
vymeénite za originalni ndhradni dil KRAFT&DELE.

¢ Kontrola axialniho loZiska: Provéfte hladké otaceni horni pfitlaéné
kladky bez zadirani a vili v ¢epu.

13. PROFOUKNUTI CHLADICU OD TEZKEHO DILENSKEHO PRACHU

V zamecnickych provozech a kovovyrobach je vzduch nasycen vysoce vodivym prachem z brouseni thlovymi bruskami. Nucené proudéni vzduchu
z ventilatoru zanasi tento prach na desky plo$nych spojd a hlinikova Zebra vykonovych modull IGBT. Usazeny kovovy prach pfedstavuje extrémni
riziko mezifazového zkratu, destrukce ménice a pozaru!

Bezpecénostni postup pfed demontazi: Metodika profukovani stlaéenym vzduchem:

1. Vypnéte hlavni vypina¢ a vytahnéte vidlici ze sité 230 V. 1. Pouzijte vyhradné suchy stlac¢eny vzduch z kompresoru s funkénim
2. Vy&kejte minimaln& 10 minut: Vysokokapacitni elektrolytické odlu¢ovacem vody a oleje o tlaku max. 2 az 2,5 baru.
kondenzatory zUstavaji po vypnuti nabity na nebezpeéné 2. DUkladné profouknéte chladici hlinikova Zebra IGBT a transformator.
stejnosmérné napéti az 400 V! 3. Trysku vzduchu dr#te ve vzdalenosti nejméné 15 cm od desek
3. Odsroubujte upeviiovaci Srouby ocelového plasté a opatrné jej tisténych spojl, aby nedoslo k poskozeni SMD soulastek.
sejméte.

14. REVIZE SILOVYCH SPOJU, KONEKTORU DINSE A OCHRANA TURBOFAN (0.C.)

Kontrola vniténich silovych spoji: B&hem kvartalni Gdrzby provéfte moment dotaZzeni vnitfnich Sroubovych spojd vedoucich k mosaznym
rychlospojkam Dinse 35-50, Eurozasuvce a usmérfiovacimu mustku. Vibrace z provozu mohou zplsobit povoleni $roubtl, coZ vede k vysokému
prechodovému odporu, lokdInimu prehfivani a vypaleni svorek.

Chladici tunel TurboFan a postup pfi aktivaci LED O.C.: Pfi pfekroceni mezni teploty vykonovych polovodi¢d fidici logika automaticky odpoji
silovy obvod a rozsviti Zlutou kontrolku O.C. (Over Current [ Temperature).

e NIKDY NEVYPINEJTE HLAVNI VYPINAGC! Ponechte svafe¢ku zapnutou v siti.

e Ventildtor TurboFan musi zUstat v nepfetrZitém chodu, aby nucenym proud&nim vzduchu co nejrychleji ochladil rozpalené hlinikové chladice.

e Po dostate¢ném poklesu teploty (cca 5 az 8 minut) Zluta kontrolka O.C. automaticky zhasne a zafizeni je okamzité pfipraveno k dal$i praci.

ZAKAZ POUZITi ROZPOUSTEDEL A VLHKEHO VZDUCHU: K &i$téni vnitiku svaredky nikdy nepouZivejte benzin, fedidla ani vihky vzduch bez
filtrace kondenzatu! Vniknuti vihkosti do elektroniky vede pfi zapnuti k okamzitému zni¢eni ménice a zaniku zaruky.
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Diagnostika poruch - Odstranovani zavad - Nahradni dily a spotiebni sady

15. DIAGNOSTICKA TABULKA VAD SVARU A PROVOZNICH PORUCH (KD1686-2)

Zjisténa zavada [ Symptom

Sviti Zluta kontrolka O.C.
(ochrana zdroje)

Propalovani materialu /
nestabilni oblouk

Prokluz dratu pfi vysoké
rychlosti v podavaci

Netésnost plynu [ pérovitost
svarové housenky

ObtiZné zapalovani oblouku
MMA [ lepeni

Svarecka po zapnuti hlavniho
vypinace nebézi

Pravdépodobna pfi¢ina poruchy

- Pfekro€eni pracovniho zatéZovatele (60 % pfi 250 A).
- Zanesené chladi¢e prachem z brouseni.

« Zablokovany nebo nefunkéni ventilator TurboFan.

+ Podpéti nebo pfepéti v napajeci siti 230 V.

- PFili§ vysoké napéti oblouku vzhledem k tloustce
plechu.

- PFili$ nizka rychlost posuvu dratu nebo pomaly pojezd.
- Velkd mezera mezi svafovanymi dily.

- Zneci$tény, mastny nebo zrezivély povrch materialu.

- Nedostatedny pritlak podavaci kladky nebo chybna
drazka.

- PFili§ utaZena tfeci brzda na centralnim trnu civky.
- Zaneseny, zalomeny nebo opotfebovany vodici
bowden.

- Opotfebovana nebo natavena kontaktni $picka M6.

- Nedostate&ny pratok ochranného plynu (< 10 I/min).

- Zamrznuty redukéni ventil CO2 (absence predehrevu).
- Silny pravan odfukujici ochrannou atmosféru na
pracovisti.

- Netésna hadice, uvolnéna spona nebo ucpana hubice.

- PFili$ nizky nastaveny svarovaci proud.

- Navlhly obal elektrod (zejména bazické typy).

- Spatny elektricky kontakt zemnici svorky 25 mm?2
- NedotaZena rychlospojka Dinse 35-50 v panelu.

- Vypadek napéjeni v elektrické siti nebo vadna zasuvka.

- Vypadnuty jisti¢ v rozvadéci (nevhodna charakteristika
B).

- Pferuseny privodni kabel nebo poskozend sitova
vidlice.

Doporuéené napravné opatieni

- Nevypinejte zdroj, nechte ventildtor béZet 5-10 min pro
dochlazeni.

- Po vychladnuti a odpojeni vyfoukejte chladice stlacenym
vzduchem.

+ Zkontrolujte volnost otaceni ventilatoru a m¥izku.

+ Provéite napéti sité multimetrem a zkontrolujte jisti¢
16/20 A C.

+ Snizte napéti oblouku potenciometrem na ¢elnim panelu.
- Zvyste rychlost posuvu dratu nebo zrychlete pojezd
hotaku.

- Upravte licovani dilG na mezeru max. 1,5-2,0 mm.

- DUkladné obruste svarové plochy na &isty kov.

. Sefidte kalibrovany Sroub pfitlaku; ovéfte rozmér V-
drazky.

- Povolte centrdlni matici brzdy vietena nosného trnu civky.
- Vyfoukejte bowden suchym vzduchem nebo jej vyméiite
za novy.

- Nasroubujte novou kontaktni $picku odpovidajiciho
praméru.

. Zvy$te prdtok plynu na 12-16 I/min na rotametru
reduktoru.

. Zapojte elektricky pfedehfivac¢ plynu CO2 (36 V /230 V).
- Pouzijte ochranné svarecské zastény proti vétru.

- Dotdhnéte hadicové spony a vycistéte hubici od rozsttiku.

. Zvy$te svafovaci proud potenciometrem dle praméru
elektrody.

- Presuste elektrody v susici peci (300 °C po dobu 2
hodin).

- Ocistéte kontaktni misto na svafenci na €isty kov.

. Zasunte zastréku Dinse a dotdhnéte pootocenim o 90° na
doraz.

- Zkontrolujte pfitomnost napéti 230 V jinym spotrebicem.

« Instalujte povinny jisti¢ 16 A / 20 A se zpoZdénou tfidou C.
- Provedte revizi kabeldze; pti poruse kontaktujte
autorizovany servis.

16. ORIGINALNi NAHRADNI DILY A SPOTREBNi SADY PRO KD1686-Z

A. SPOTREBNi KOMPONENTY HORAKU EURO MB

¢ Plynova hubice kdénicka: @ 12 mm / valcova @ 16 mm z masivni
lisované mosazi s vnitfnim izola¢nim krouzkem.

¢ Kontaktni privlaky M6 x 25 mm: Pfesné kalibrované mé&déné
$picky pro drat @ 0,8 mm a @ 1,0 mm (provedeni E-Cu i vysoce
odolné CuCrZr).

¢ Mezikus se zavitem M6: Mosazny drzak kontaktni $picky s levym
zavitem pro plynovy difuzér.

¢ Keramicky rozdélovac plynu: Odolny difuzér pro laminarni a
rovhomérné proudéni ochranného plynu.

* Vodici ocelové bowdeny: Modry ocelovy spirdlovy bowden pro drat

0,8 mm / Cerveny pro drat 1,0 mm (délka 3 m /4 m).

DiLY PODAVACE, SILOVA KABELAZ A SKLADOVANI

Podavaci kladky @ 30 x 10 x 10 mm: Oboustranna kalena kladka s
V-drazkami 0,8 / 1,0 mm pro ocel a nerez.

Sada silové kabelaze 25 mm?2: Zemnici kabel 25 mm? se svorkou
300 A a bajonetem Dinse 35-50; svafovaci kabel 25 mm? s kle§témi
elektrod 300 A.

Redukéni ventil s pfedehfevem: Dvoustupriovy reduktor Ar/CO2 s
pratokomérem a pfedehfivaem 36 V /230 V.

Skladovani: Skladujte v suchém bezprasném prostiedi pfi
teplotach -10 °C az +40 °C. Pfi del$i odstavce vyjméte civku dratu a
ulozte ji do hermetického obalu.

DOPORUCENI VYROBCE: Pro garantovani pIného svafovaciho vykonu 250 A a bezporuchové funk&nosti pouzivejte vyhradné originalni nahradni
dily a certifikované spotfebni sady KRAFT&DELE. Pouziti neoriginalnich poddimenzovanych dilG vede k piehfivani hofdku a ztraté zaruky.
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ES Prohlaseni o shodé - Zaru¢ni podminky « Servisni zaznamy

ES PROHLASENIi O SHODE (DEKLARACJA ZGODNOSCI WE)

vydané v souladu s mezinarodnimi normami ISO/IEC Guide 22 a EN 45014

Vyrobce a zplnomocnény dovozce do Evropské unie:

Nazev vyrobku:
Modelové oznaceni:
Technické parametry:

smérnice v pfenesené pravomoci (EU) 2015/863

Osoba opravnéna k sestaveni technické dokumentace:
Ma Dong Hui, Jandéwek, ul. Modrzewiowa 54, 05-555 Tarczyn, Polsko
Misto a datum vydani: Jandwek, 15. 05. 2023

FOREINTRADE S.A., Janéwek, ul. Modrzewiowa 54, 05-555 Tarczyn, Polsko

Timto prohlasujeme na svou vyhradni odpovédnost, Ze niZze uvedené elektrické zafizeni:

Pramyslové invertorova svéfetka MIG | MAG | MMA 250 A IGBT s velkym podavadem

KRAFT&DELE KD1686-Z (primyslova fada KD1686-2)

230V ~ 50 Hz - MIG 40-250 A - MMA 20-220 A - ZatéZovatel 60 % pti 250 A - Kabeldz 25 mm? - IP21S
spliiuje veskera pfislusna ustanoveni a zakladni bezpeénostni poZzadavky harmonizovanych 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)

¢ 2011/65/EU — Smérnice o omezeni pouzivani nékterych nebezpecénych latek v elektrickych a elektronickych zafizenich (RoHS 2) v¢etné

a bylo navrzeno a vyrobeno v pfisném souladu s nasledujicimi harmonizovanymi technickymi rjormami:

e EN60974-1:2012 / EN IEC 60974-1:2018+A1:2019 (Zafizeni pro obloukové svafovani — Cast 1: Svafovaci zdroje)

* EN 60974-10:2014+A1:2015 (Zafizeni pro obloukové svarovani — Cast 10: Pozadavky na elektromagnetickou kompatibilitu)
e EN50445:2008 (Posuzovani elektronickych zatizeni z hlediska expozice ¢lovéka elektromagnetickym polim)

e EN61000-3-11:2000 - EN 61000-3-12:2011 (Mezni hodnoty kolisani napéti a harmonickych proudu)

FOREINTRADE S.A.
Ma Dong Hui
Predseda predstavenstva

ZARUCNi PODMINKY V CESKE REPUBLICE

1. Na zafizeni KD1686-Z se poskytuje standardni zaruéni Ihta 24
mésict pro spotiebitele (dle ob&anského zakoniku) a 12 mésict pro
podnikatelské subjekty (ICO).

2. Zaruka se vztahuje na skryté vady materidlu, vyrobni vady a
nefunk&nost pfi dodrZeni vSech pokynd tohoto navodu.

3. Ze =zaruky jsou vyjmuty spotfebni dily podléhajici béznému
opotfebeni, mechanicka poskozeni, pretizeni a neodborné zasahy.

EVIDENCNI LIST SERVISNICH PROHLIDEK A REVIZi
Datum Druh servisniho ukonu [ Revize

Vstupni kontrola pfed pfedanim
Pravidelna ro&ni revize [ Udrzba

Pozaruéni servis [ Oprava

KRAFT&DELE - Profesionalni technicka dokumentace

ZjisStény stav & Vyménéné dily

Kompletni sestava, funkéni zkouska

AUTORIZOVANA DISTRIBUCE & EKOLOGICKA LIKVIDACE
Vyrobce | Dovozce do EU: FOREINTRADE S.A., Jandwek, ul.
Modrzewiowa 54, 05-555 Tarczyn, Polsko.

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

Elektrickd a elektronicka zarizeni (WEEE) nesmi byt vyhazovana do
smésného komunalniho odpadu. Odevzdejte je na sbérnych dvorech
k recyklaci.

Razitko a podpis servisu

Autorizovany prodejce
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