KRAFT&DELE rroressIONAL - Rada KD1800 / KD1801 | KD1802

PROFESIONALNi INVERTOROVA SVARECKA MMA | TIG LIFT IGBT 330 A

Model: KD1802 - Spikova invertorova technologie IGBT 5. generace - Plynuld regulace svafovaciho proudu 20-330 A - DigitaIni podsviceny LCD
displej - Inteligentni funkce Hot Start, Arc Force a Anti-Stick - Vysoky zatéZovatel 60 % pfi 330 A - Pro obalené elektrody 1,6-5,0 mm - Rezim TIG
Lift

20-330 A Spickové IGBT Hot Start [ Arc Force Digitalni LCD
SVAROVACI PROUD VYKONOVE TRANZISTORY IGBT POKROCILE FUNKCE DIGITALNIi PODSVICENY LCD
Plynuld regulace [ cyklus 60 % Technologie 5. gen. - 4,4 kg Véetné ochrany Anti-Stick DISPLEJ

Pfesny odelet ampéraze

KLICOVE TECHNOLOGICKE PREDNOST!I & KONSTRUKCNi STANDARDY:

- Vykonova technologie IGBT 5. generace: Moderni - Dynamicka asistence Hot Start: Automatické skokové navyseni
vysokofrekvencéni bipolarni tranzistory zajistuji dokonalou dynamiku a  zapalovaciho proudu pfi kontaktu elektrody usnadruje spolehlivé
stabilitu elektrického oblouku, minimaini ztraty a G¢innost 85 % pfi zazehnuti oblouku bez rozstfiku i na mirné znecisténém ¢i
zatizeni az 330 A a hmotnosti pouhych 4,4 kg. zoxidovaném povrchu.

- Stabilizaéni funkce Arc Force: Elektronicka regulace dynamiky - Ochranny systém Anti-Stick: P¥i pfipadném zkratovém prilnuti
oblouku pfi zkraceni vzdalenosti elektrody od tavné lazné predchazi elektrody k materidlu okamzité snizi svarovaci proud na minimum,
zhasinani oblouku a zaji$tuje hluboky a rovnomérny zavar. ¢imz zabrani jejimu rozZzhaveni a umozZni snadné odtrzeni bez

poskozeni klesti.
- Siroka kompatibilita elektrod 1,6-5,0 mm: PIna podpora rutilovych - Rezim TIG Lift (dotykovy start): MoZnost pfipojeni ventilového

(mékka ocel), bazickych (dynamicky namahané konstrukce) i hotaku WP-17V pro vysoce precizni a estetické svarovani
nerezovych a specidlnich litinovych obalenych elektrod. tenkosténnych dili a nerezové oceli v ochranné atmosféfe istého
argonu.

DULEZITE BEZPECNOSTNi UPOZORNEN:I: Pfed uvedenim zafizeni do provozu si diikladné prostudujte tento navod k obsluze. Svéafeéka vyzaduje
pfipojeni k siti 230 V jiﬁténé jisticem min. 16 A / 20 A s pomalou motorovou charakteristikou C nebo D. Pfi svarovani vzdy pouzivejte certifikovanou
svarecskou kuklu dle CSN EN 175 [ EN 379, suché koZené rukavice a nehoflavy odév. Zakaz svafovani ve vlhku, desti nebo v dosahu hoflavin!
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KRAFT&DELE PROFESSIONAL Bezpeénostni predpisy - Norma CSN EN 60974-1 - OOPP

1. VSeobecné bezpecnostni predpisy pro obloukové svaifovani

Profesiondlni invertorova svarecka KRAFT&DELE KD1802 je zkonstruovana a certifikovana v pfisném souladu s evropskymi harmonizovanymi
normami €SN EN 60974-1 (Pozadavky na bezpeénost zdrojii svatovaciho proudu) a €SN EN 60974-10 (Elektromagneticka kompatibilita).
Obloukové svafovani predstavuje technologicky proces spojeny s vysokou koncentraci elektrické a tepelné energie, intenzivnim zafenim a
vyvinem toxickych zplodin. Obsluha je povinna bezpodminecné dodrZzovat veskeré bezpecnostni zdsady.

NEBEZPECi URAZU ELEKTRICKYM PROUDEM A TEZKEHO POPALENI: Nikdy se nedotykejte neizolovanych &asti svafovaciho obvodu (drzak
elektrody, elektroda, zemnici svorka, svafovany pfedmét) holyma rukama nebo vihkym odévem. Elektricky proud mize pfi nevhodnych
podminkach zplsobit smrtelny traz!

1.1 Riziko Urazu el. proudem p¥i vyméné elektrody v kleStich
¢ Napéti naprazdno UO = 68 V DC: Vystupni stejnosmérné napéti zdroje v nezatizeném stavu je dostatec¢né vysoké pro prekonani odporu
lidského téla, zejména pti propoceném odévu, vlhkych rukavicich nebo stani na vodivém podkladu.

o Zasady vymény elektrody: Elektrodu v kledtovém drzaku vyméfiujte VZDY s nasazenymi suchymi celokoZenymi svareéskymi rukavicemi.
Zbytkovy nedopalek elektrody vyjimejte otevienim Celisti, nikoliv tahem holou rukou.

¢ Odkladani drzaku: Pfi pferuSeni prace nebo odchodu od pracovi$té nikdy neodkladejte klestovy drzak na svafovaci stll, zemnici svorku ani
na obrobek. Drzak musi byt odloZen na izolovany stojan nebo zavéSen na nevodivy hak.

¢ lzolaéni podloZka: Pfi praci v prostorach se zvySenym elektrickym nebezpedim (kovové nadrze, rosty, vihké zamecnické dilny) pouzivejte
dielektrickou pryZovou izolaéni rohoz.

1.2 Ochrana o¢i, obli¢eje a pokoZky dle norem EN 175 a EN 379

¢ Optické zareni oblouku: Elektricky oblouk vyzatuje mimotadné intenzivni ultrafialové (UV) a infracervené (IR) zareni. | kratkodoby
nechranény pohled v trvani zlomku sekundy zpUsobuje akutni fotokeratitidu (tzv. opéleni o&i s nesnesitelnou bolesti a pocitem pisku pod
vi¢ky) a fotochemické popaleni sitnice.

o Svareéska kukla: PouZivejte vyhradné certifikovanou svaredskou kuklu nebo hlavovy stit (dle CSN EN 175 a €SN EN 379) se stupném
zatemnéni DIN 9 az DIN 13 odpovidajicim nastavenému proudu (do 150 A DIN 9-11, nad 150 A aZ 330 A DIN 11-13).

¢ Ochrana okolnich osob: Pracovi$té musi byt oddéleno nehoflavymi svare¢skymi zasténami nebo lamelovymi zavésy zamezujicimi ozareni
spolupracovnik( a kolemjdoucich.

1.3 Nebezpeéi toxickych dymt, svaFeéskych aerosoll a zplodin (odsavani a vétrani)
e Slozeni dyma: B&hem hofeni oblouku a taveni obalu elektrody se uvolfiuji jemné &astice oxidd kova (Fe, Mn, Cr, Ni) a toxické plyny (CO,
ozon 03, oxidy dusiku NOx).

¢ Nucena ventilace: UdrZujte hlavu mimo stoupajici sloupec koufe. Zajistéte ucinné lokalni odsavani pfimo u mista svaru nebo vydatné
nucené vétrani. V uzavienych prostorech pouZivejte respirator tfidy FFP2 nebo FFP3.

« Zdakaz svarovani pokovenych dilG: Pozinkované, chromované nebo olovem oSetfené plechy uvolfiuji prudce toxické oxidy zinku (hrozi
zinkova horecka). Povrchovou vrstvu v §ifi min. 50 mm od svaru pfedem mechanicky odbruste!

1.4 Zakaz svarovani ve vlhku, desti a explozivnim prostiredi
¢ Stupen kryti IP21S: Zafizeni je chranéno pouze proti svisle kapajici vodé v klidovém stavu. Je prisné zakdzano pracovat za desté, snézeni,
ve venkovnim vihku nebo na mokrém terénu.

¢ Protipozarni prevence: Z okruhu 10 m odstrarite veskeré hoflavé materidly, chemikélie a tlakové lahve. Nikdy nesvafujte sudy ani potrubi od
hoflavin bez odborného odplynéni!

PREHLED PREDEPSANYCH OSOBNiICH OCHRANNYCH PRACOVNICH PROSTREDKU (OOPP):

Chranéna cast PFislu$na norma CSN [ EN Minimalni poZadavek pro svarece

Zrak a obligej CSN EN 175, CSN EN 379 Svare&ska samostmivaci kukla True Color DIN 9-13

Ruce a zapésti CSN EN 12477 (t¥ida A) CelokoZené suché svareéské rukavice s dlouhou manzetou

Télo a nohy CSN EN ISO 11611, EN 1SO 20345 Nehotlavy oblek, koZzena zastéra, kotnikova bezpecnostni obuv S3
Dychaci cesty CSN EN 149 (FFP2 / FFP3) Filtra&ni polomaska proti svafe¢skym dymdm v uzavienych prostorach
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KRAFT&DELE PROFESSIONAL

Technické parametry - Anatomie ovladaciho panelu

2. Podrobna technicka specifikace svarecky KD1802

Technicky parametr [ Vlastnost

Jmenovité napajeci napéti a frekvence
Rozsah vystupniho svafovaciho proudu
Pracovni zatéZovatel (Duty Cycle) pfi 40 °C
Napéti naprazdno (UO)

Pramér podporovanych obalenych elektrod
Maximalni pfikon | Doporucené sitové jisténi
Energeticka G&innost | Uginik

Stupen kryti krytu [ Tfida izolace
Integrované inteligentni asistenc¢ni funkce
Chladici systém

Hmotnost zdroje bez kabell

Vnéjsi rozméry zdroje (D x $ x V)

Typ silovych kabelovych rychlospojek

Hodnota a specifikace modelu KD1802

230 V AC £ 10 %, 50 Hz (jednofazové napajeni)

20 - 330 A (plynule regulovatelny otoénym enkodérem)

60 % p¥i 330 A - 100 % pfFi 255 A

68 V DC (rychlé a spolehlivé zapaleni oblouku)

1,6 — 5,0 mm (rutilové, bazické, nerezové, litinové)

9,5 kVA / min. 16 A [ 20 A (jisti¢ s pomalou motorovou char. C)
85 % [ cos ¢ = 0,93 (nizké energetické ztraty)

IP21S / Ttida izolace F (tepelnd odolnost do 155 °C)

Hot Start, Arc Force, Anti-Stick, TIG Lift, tepelna ochrana
Nuceny aerodynamicky tunel TurboFan s ventildtorem

4,4 kg (kompaktni dilenské provedeni s madlem)

300 x 125 x 200 mm

Bajonetové rychlospojky DINSE 25/50 (standardni trn 9 mm)

3. Anatomie svarecky a popis ovladaciho panelu s LCD
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Obr. 1: Ovladaci panel a konstrukce KD1802

Desetibodova legenda ovladacich prvka:

1. 1. Hlavni sitovy kolébkovy vypinac 1/O: Dvoupolohovy spina¢ na zadnim
panelu.

2. 2. Digitalni LCD displej: Pfesné podsvicené zobrazeni nastaveného
svarovaciho proudu v ampérech (A).

3. 3. Otoény regulator proudu: Plynuly potenciometr pro nastaveni ampéraze

20-330 A.

4. 4. Zelena LED kontrolka POWER: Signalizuje pfitomnost sitového napajeni
230 V.

5. 5. Zluta LED THERMAL OVERLOAD: Indikace piehfati zdroje nebo
pretizeni.

6. 6. Bajonetova zasuvka DINSE (-): Zaporny pdl pro zemnici kabel nebo TIG
hotak.

7. 7. Bajonetova zasuvka DINSE (+): Kladny pdl pro kle§té drzaku elektrod
(MMA).

8. 8. Ergonomické transportni madlo: Pevna rukojet a ichyty ramenniho
popruhu.

9. 9. Vétraci mfizky chlazeni: Pfedni a bo&ni Zaluzie pro nuceny prichod
vzduchu.

10. 10. PFrivodni sitovy kabel: Odolny tfiZilovy kabel se zesilenou gumovou

prichodkou.

KVALITA BAJONETOVYCH SPOJEK DINSE 25/50: Svare¢ka KD1802 vyuZiva robustni mosazné rychlospojky DINSE velikosti 25/50 (primér
¢epu 9 mm). Pro bezpecny prenos svarovaciho proudu az 330 A musi byt bajonetovy konektor zasunut do zdifky a pootocen ve sméru
hodinovych ruci¢ek o 90° az do pevného mechanického dorazu.
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KRAFT&DELE PROFESSIONAL Instalace kabelll - Volba polarity - Nastaveni ampéraze dle elektrody

4. Priprava pracovisté a pripojeni k elektrické siti

Pfed zahajenim svarecskych praci umistéte invertor KD1802 na suchy, pevny a vodorovny povrch. Ponechte volny prostor minimalné 50 cm
kolem vSech vétracich zaluzii pro zajisténi plynulého proudéni chladiciho vzduchu. Zafizeni pfipojujte pouze do fadné uzemnéné zasuvky 230

V [ 50 Hz s jiSténim 16 A nebo 20 A (charakteristika C nebo D).

¢ ProdluZovaci kabely: Pokud je nutné pouzit prodluzovaci pfivod, musi mit médéné vodice o prifezu minimalné 2,5 mm? a délku maximalné
25 m. Buben s kabelem musi byt pfed svafovanim zcela rozvinut, aby nedochdzelo k jeho indukénimu zahfivani.

¢ PFipojeni zemnici svorky: Masivni zemnici svorku pfipojte pfimo na svarovany kovovy dilec co nejblize mistu svaru. Sty¢na plocha musi byt
peclivé ocidténa od rzi, natérd, okuji a mastnoty. Nikdy neuzemriujte pfes pohyblivé Eepy, zavity, loZiska nebo potrubi!

5. Zapojeni svafovacich kabelli a volba polarity (DCEP vs. DCEN)

-

NEPRIMA POLARITA (DCEP | KLADNA POLARITA NA
ELEKTRODE)

Konfigurace zapojeni:

- Klestovy drzak elektrod: pfipojen do kladné svorky (+) DINSE.

- Zemnici kabel se svorkou: pfipojen do zaporné svorky (-) DINSE.
PouZiti: Bazické elektrody (napt. E7018), nerezové elektrody, vétsina
konstrukénich oceli. Pfiblizné 70 % tepla se uvolfiuje na elektrodé >

~

PRIMA POLARITA (DCEN | ZAPORNA POLARITA NA
ELEKTRODE)

Konfigurace zapojeni:

- Klestovy drzak elektrod: pfipojen do zaporné svorky (-) DINSE.

- Zemnici kabel se svorkou: pfipojen do kladné svorky (+) DINSE.
PouZiti: Nékteré rutilové elektrody (napf. E6013), svafovani tenkych
plech(l. Vétsina tepla se uvolfiuje na materialu - mensi vnesené teplo

hluboky pravar, stabilni 1azefi a klidné odtavovani.

L J

do elektrody, omezeni propéleni tenkych stén.

6. Doporuéené nastaveni svafovaciho proudu na LCD dle priiméru elektrody

Svafovaci proud nastavujte oto¢nym enkodérem a kontrolujte na digitdlnim LCD displeji. NiZze uvedend tabulka definuje doporu¢ené hodnoty
ampéraze a aplikacni rozsahy pro obalené elektrody:

Pramér elektrody Doporuéeny proud na LCD Tlou$tka materialu Doporucéeny typ elektrody a aplikace

Rutilova elektroda; tenké ocelové plechy, jemné

21,6 mm 25 -45 A 1,0 -2,0 mm P
karosarské opravy

©2,0mm 50— 70 A 1,5 - 3,0 mm Rl:Jtiona_/ b,azic’ka; tenkosténné profily, trubky,
zamecnické prace

@ 2,5 mm 70 =100 A 2,5 5,0 mm Univerz’élni dilgpské elektroda pro vétsinu béznych
ocelovych spoju

232 mm 110 —140 A 40-80mm KOhStI.’LIJkCnI bazické elektrody; nosniky, ramy, silnosténné

U materialy

@ 4,0 mm 150 - 210 A 6,0 - 12,0 mm Telzzke_ocelove konstrukce, masivni profily, silné desky a
pasoviny

@ 5,0 mm 220 = 310 A (max. 330 A) 8,0 - 18,0 mm Masivni svarence, tlustosténné nosniky, maximalni

hloubka zavaru

PRAKTICKE PRAVIDLO PRO VYPOCET AMPERAZE: Pro orientadni nastaveni svafovaciho proudu plati osvéd&ené empirické pravidlo: cca 35
az 40 A na kazdy 1 mm priméru jadra elektrody. Pro elektrodu @ 2,5 mm tedy zadinejte na cca 85 A, pro @ 3,2 mm na cca 120 A, pro @ 4,0
mm na cca 160 A a pro @ 5,0 mm na cca 220 A. Hodnotu doladte dle polohy svafovani (ve stoupavé poloze volte proud o 10-15 % nizsi).
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KRAFT&DELE PROFESSIONAL Metodika svafovani MMA - TIG Lift - Asistenéni funkce

7. Metodika ru¢niho obloukového svarovani (MMA | SMAW)

Metoda ruéniho obloukového svatfovani obalenou elektrodou vyZaduje zvladdnuti spravné techniky zapalovani oblouku, koordinace pohybu ruky
a udrzovani stabilni délky oblouku. Invertor KD1802 je vybaven tfemi klicovymi asistenénimi funkcemi fizenymi mikroprocesorem:

7.1 Zapaleni oblouku Skrtnutim a poklepem (funkce Hot Start)

Technika $krtnuti (Scratch): Spi¢kou elektrody lehce $krtnéte o povrch obrobku podobné jako pfi zapalovani zapalky. V okamZiku
preskoceni jiskry elektrodu povytédhnéte na vzdéalenost 2-3 mm. Tato metoda je idedlni pro za¢atecniky a pro rutilové elektrody.

Technika poklepu (Tapping): Kratce klepnéte koncem elektrody svisle o material a okamzité ji nadzvednéte o 2-3 mm. Vhodné pro bazické
elektrody, aby nedoslo k poskozeni kovu mimo svarovou sparu.

Pasobeni funkce Hot Start: V okamzZiku kontaktu mikroprocesor skokové navysi zapalovaci proud o cca 20-30 % nad nastavenou hodnotu
po dobu zlomku sekundy. Tim dojde k okamzitému ohtevu Spicky elektrody a bezpecnému zapaleni oblouku bez pfilepeni.

7.2 Vedeni elektrody a udrzovani kratkého oblouku (funkce Arc Force)

Délka oblouku: Udrzujte optimalni délku oblouku, kterd se rovna pfiblizné priméru kovového jadra elektrody (2 aZz 3 mm). P¥ili§ dlouhy
oblouk ma vysoké napéti, prska, nestabilné plave a vytvaFi porézni housenku s vysokym rozstfikem.

Sklon elektrody: Elektrodu vedte pod Uhlem 65° az 75° k povrchu materiadlu ve sméru postupu svafovani (technika tazeni). Tento sklon
zarucuje, ze tlak oblouku tlaci tekutou strusku za tavnou lazen a struska nepredbiha tekuty kov.

Pusobeni funkce Arc Force: Pokud svarec pfi vedeni elektrody nechténé zkrati oblouk natolik, Ze hrozi jeho zhasnuti, mikroprocesor
bleskové navysi proud, coz kapku taveniny prudce odtavi do 14zné a oblouk spolehlivé udrzi v chodu.

7.3 Prevence pftilepeni elektrody (funkce Anti-Stick)

Ochranny mechanizmus: Dojde-li pfesto k pevnému pfitaveni elektrody k obrobku (tzv. pfilepeni), funkce Anti-Stick béhem 0,5 sekundy
srazi svarovaci proud na zanedbatelnou bezpecnou hodnotu. Elektroda se diky tomu nerozzhavi do ruda, neposkodi se jeji obal ani klestovy
drzak, a svared ji mize snadnym boénim vychylenim odlomit.

7.4 Tvorba tupych a koutovych svart a oklepani strusky kladivkem

Tupé svary: U plechl o tloustce nad 4 mm ptipravte Ukosy hran do tvaru V (Ghel 60°) s kofenovou mezerou cca 1,5 mm. Provedte kofenovy
zavar mensi elektrodou (@ 2,0-2,5 mm) a nasledné vyplnte kryci vrstvu elektrodou @ 3,2-4,0 mm.

Koutové svary: Elektrodu drzte v Uhlu 45° k obéma sténam. Pohybujte elektrodou plynulym mirnym kyvavym pohybem pro dokonalé
provareni kofene koutu bez zasekl na horni hrané.

Odstranéni strusky: Po dokonéeni housenky nechte svar mirné zchladnout. Poté oklepejte ochrannou strusku $pi¢atym svareéskym

kladivkem a dogistéte ocelovym karta¢em. VAROVANI: PFi oklepavéani strusky vZdy pouZivejte ochranné bryle — horké struska miize vystrelit
do oka!

8. Dopliikovy rezim svarovani TIG Lift (netavici se wolframova elektroda)

Svéarecka KD1802 umoznuje po pfipojeni volitelného TIG hofdku s mechanickym plynovym ventilkem (typ WP-17V) provadét vysoce kvalitni
svarovani metodou TIG Lift:

- Zapojeni kabell: TIG hoFak pfipojte na zaporny pdl (-) DINSE, zemnici svorku na kladny pdl (+) DINSE. Plynovou hadici hofaku pFipojte pfimo k
redukénimu ventilu tlakové lahve s ¢istym argonem (Ar 4.6 nebo 4.8).

- Dotykovy start Lift Arc: Oteviete ventilek plynu na hofaku. Wolframovou elektrodou se zlehka dotknéte obrobku a nasledné ji plynule zvednéte
0 1-2 mm. Ridici elektronika zazehne mékky stabilni oblouk bez vysokofrekven&niho (HF) ruseni.

- Vyhody metody: Dokonale Cisté, estetické svary tenkych nerezovych i uhlikovych oceli bez jakéhokoliv rozstfiku a bez tvorby strusky.
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KRAFT&DELE PROFESSIONAL Udrzba - Servis - Ci§téni stlaéenym vzduchem - Revize

9. Zasady bezpecné udrzby a intervaly kontrol

Pravidelna preventivni Udrzba je zdkladnim predpokladem dlouhé Zivotnosti, provozni spolehlivosti a vysoké bezpecnosti invertorové svarecky
KRAFT&DELE KD1802. Nedostatec¢na udrzba a zanedbani ¢iSténi vnitfnich prostor ma za nasledek ztratu zaruky a vysoké riziko nevratného
poskozeni vykonovych polovodi&u.
BEZPECNOSTNi POKYN PRO UDRZBU VNITRKU ZDROJE: Pted jakoukoliv demontaZi krytu nebo &i§té&nim odpojte zafizeni z elektrické sit&
230 V vytazenim vidlice ze zasuvky! Vyckejte minimalné 10 minut, dokud se zcela nevybiji vysokokapacitni elektrolytické kondenzatory
primarniho ménice!

10. Profukovani vnitiku invertoru suchym stlacenym vzduchem

Vykonové chlazeni TurboFan nasava z okolniho prostiedi velky objem vzduchu. V zdmecnickych a dilenskych provozech tento vzduch obsahuje

jemny vodivy kovovy prach vznikajici pfi brouseni Ghlovymi bruskami.

¢ Riziko kovového prachu: Vodivé kovové Castice se usazuji na deskach plo$nych spojd (PCB), mezi vyvody bipolarnich tranzistorl IGBT a na
chladicich blocich. Pfi nahromadéni prachu dojde k vytvofeni vodivého mistku a devastujicimu mezifazovému elektrickému zkratu, ktery
znici Fidici i vykonovou desku!

* PFedepsany interval isténi: Vnitfek invertoru je nutné dikladné profouknout suchym stlacéenym vzduchem minimalné 1x za 3 mésice (v
prasném a intenzivnim provozu 1x mésicné).

¢ Postup profukovani: Od$roubujte upeviovaci Srouby a sejméte plechovy plast zafizeni (tento Gkon smi provadét pouze poucend osoba).
Suchym stlaéenym vzduchem o redukovaném tlaku max. 2 az 2,5 baru vyfoukejte veskery prach z chladicich Zeber, transformatoru, desek
elektroniky a lopatek ventilatoru ze vzdalenosti min. 15 cm. Nikdy nepouzivejte vihky vzduch bez odkalovace ani kovové trysky!

11. Kontrola bajonetovych koncovek Dinse 25/50 a izolace svafFovacich kabelu

A. BAJONETOVE RYCHLOSPOJKY DINSE 25/50 B. KLESTE DRZAKU ELEKTROD A KABELY

Pravidelné& kontrolujte stav mosaznych epl na kabelovych Provérte stav pritlacné pruziny a mosaznych Celisti klesti elektrod
koncovkach a zditek v ¢elnim panelu. Opotfebovany, uvolnény nebo dimenzovanych na 350 A. Ohofelé nebo zaoxidované plosky odistéte
nezaaretovany bajonet vykazuje vysoky ptechodovy odpor. PFi pilnikem. 1zolace drzaku nesmi byt praskla ani propalena! PryZovy
proudech nad 200 A aZ 330 A dochazi k masivnimu zahf¥ivani, které plast svafovacich kabell (min. 25 mm? Cu) kontrolujte po celé délce.
muze vést k roztaveni plastového &ela svarecky a znieni vnitfnich Poskozenou izolaci nikdy neomotavejte paskou — kabel neprodlené
spoju. vyméte!

12. Plan pravidelnych servisnich tkont a revizi

Interval udrzby Predepsané kontrolni a servisni ukony Odpovédna osoba [ Pozadavek

Vizudlni kontrola kabel(l, dotaZeni bajonetl Dinse, &istota

Denné (pFed praci) vétracich Zaluzii

Obsluha svarecky
Ocisténi vnéjsiho plasté suchou utérkou, kontrola hladkého

Mésicneé chodu ventilatoru Obsluha / udrzbar dilny

Demontaz krytu, vyfoukani suchym stlacenym vzduchem (2

Kvartalné (kazdé 3 mésice) bary), kontrola &roubl

Kvalifikovany elektrotechnik
Elektricka revize dle €SN 33 1500 / CSN EN 60974-4, méfeni

Roéné (kazdych 12 mésic) izolagniho odporu

Autorizovany revizni technik / servis
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Diagnostika zavad « Odstranovani poruch « Nahradni dily

13. Diagnosticka tabulka zavad a provoznich poruch

V ptipadé nestandardniho chovani zafizeni vyhledejte pfiznak v nésledujici tabulce. V&tdinu b&Znych problémd lze snadno vyfedit spravnym
zapojenim kabel(, o¢i§ténim materidlu nebo Upravou parametrd:

ZjiStény pFiznak zavady

Sviti Zluta LED prehfati
THERMAL OVERLOAD

Po zapnuti I/O displej nesviti,
ventilator nebézi

Svarecka bézi, zelena LED
sviti, ale oblouk nelze zapalit

Oblouk je nestabilni, silné
prska a zhasina

Elektroda se okamzité lepi
(Anti-Stick neasistuje)

Housenka je plna péru,
bublin a struskovych
vméstku

Pravdépodobna pfi¢ina

- Pfekroc¢en povoleny zatéZovatel zdroje (Duty Cycle 60
% pFi 330 A).

- Zanesené chladici Zaluzie prachem.

- Vysoka teplota okolniho vzduchu (> 40 °C).

« Zablokovany ventilator chlazeni TurboFan.

« Vypadek sitového napéti v zasuvce 230 V.

« Vybaveny domovni jisti¢ v rozvadéci.

+ Poskozena sitova vidlice nebo pfivodni kabel.
« Vadny hlavni sitovy vypinac.

- Spatny elektricky kontakt zemnici svorky.

. Silnd vrstva barvy, rzi nebo mastnoty na obrobku.

- NedotaZeny nebo uvolnény bajonet Dinse v panelu.
- Pferuseny privodni vodi¢ uvnitt klesti elektrod.

- Nespravna polarita pro dany typ elektrody.

- Navlhly obal elektrod.

« PFili§ dlouhy oblouk (vzdalenost > 4 mm).

- Velky pokles sitového napéti (tenka prodluZzovacka).

- Nastaven pfili§ nizky proud na LCD displeji.
« Rychlé zanofeni elektrody do lazné.
« Podpéti v siti pod 200 V.

.« Znedistény zakladni material (olej, voda, rez).
- PFili§ rychly pojezd s elektrodou.
- Struska predbiha tekutou tavnou lazen.

14. Nahradni dily, kabely, klesté a bajonetové koncovky

Doporuéeny postup napravy

. NEVYPINEJTE hlavni vypinaé&! Ponechte svafrecku
zapnutou, aby ventilator béZel naprazdno.

-« Po ochlazeni chladiéd (cca 5-10 minut) Zlutd LED
automaticky zhasne.

- Zkontrolujte volnost vétracich otvord.

« Zkontrolujte zasuvku jinym elektrickym nafadim.

- Provérte jisti¢ 16 A/ 20 A s pomalou charakteristikou C.
- Zkontrolujte kabel; v pfipadé zavady vypinace
kontaktujte autorizovany servis KRAFT&DELE.

- Ocistéte styénou plochu na obrobku na Cisty kov.
- Pevné zasurite bajonety a pootocte je o 90° doprava.
- Zkontrolujte dotaZeni kabelového oka v rukojeti klesti.

- Pfehod'te polaritu kabell (+ / -) dle doporu&eni vyrobce.
- Presuste elektrody (bazické 2 h pfi 250-300 °C).

« Zkratte délku oblouku na 2-3 mm.

- Pouzijte prodluzovaci pfivod s vodic¢i min. 2,5 mm?2

- Zvyste svarovaci proud na LCD o0 10 az 20 A.
- Zapalujte oblouk jemnym S$krtnutim se sklonem cca 70°.
-« Zkratte prodluzovaci kabel a zapojte do pevné zadsuvky.

- Svarové plochy ddkladné obruste a odmastéte.
« Udrzujte elektrodu v Ghlu 65°-75° (tlak oblouku drzi
strusku vzadu). Zpomalte postup pojezdu.

ORIGINALNi SPOTREBNIi PRISLUSENSTVi KRAFT&DELE

Mosazné Celisti, robustni rukojet do 350 A
(obj. KD1802-EH350)

Drzak elektrod 350 A:

Zemnici svorka 350 A:

Bajonet DINSE 25/50:

Kabelovy svazek Cu 25
mm?:

KRAFT&DELE - Profesiondlni technickd dokumentace

Masivni celokovova s médénou propojkou
(obj. KD1802-EC350)

Kabelovy ¢ep 9 mm, mosaz/guma (obj.
KD-DINSE25-M)

Prafez 25 mm? délka 2 m / 3 m (obj. KD-
CABLE25)

Model: KD1802

VOLITELNE PRISLUSENSTVI TIG - SKLADOVANI

TIG hofak WP-17V: Ventilovy hofdk s kabelem 4 m a koncovkou
DINSE 25 pro metodu TIG Lift (obj. kod KD-TIG17V).

Skladovani: Svarecku skladujte v suchych prostorach pfi teploté
-10 °C az +40 °C a relativni vlhkosti do 80 %.

Transport: Pfi pfenaseni pouzivejte robustni rukojet nebo ramenni
popruh; chrante zdroj pred pady a otfesy.

« Strojoveé pfelozeno
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ES Prohlaseni o shodé - Zaruka - Servisni revizni list

-

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

N

Vyrobce a zplnomocnény zastupce v Evropské unii:

FOREINTRADE S.A., Janowek, ul. Modrzewiowa 54, 05-555 Tarczyn, Polsko
Timto prohlasujeme na svou vyhradni odpovédnost, Ze nize specifikované elektrické zatizeni:

Nazev vyrobku:
Modelové oznaceni:
Technické parametry:

spliiuje veskera prislusna ustanoveni a zakladni bezpecénostni poZzadavky harmonizac¢nich smérnic Evropského parlamentu a Rady:
¢ 2014/35/EU - Smérnice pro elektricka zafizeni nizkého napéti (Low Voltage Directive - LVD)

¢ 2014/30/EU - Smérnice o elektromagnetické kompatibilité (EMC Directive)
2011/65/EU — Smérnice o omezeni pouzivani nékterych nebezpecnych latek v EEZ (RoHS 2 Directive)

a bylo navrzeno a vyrobeno v souladu s nasledujicimi harmonizgvan)’/mi evropskymi technickymi normami:
CSN EN 60974-1:2018 (Zaftizeni pro obloukové svatovani — Cast 1: Svafovaci zdroje; EN 60974-1:2012)

o CSNEN 60974-10:2014+A1:2015 (Zafizeni pro obloukové svarovani — Cast 10: PoZadavky na elektromagnetickou kompatibilitu)
¢ EN 61000-3-11:2000 - EN 61000-3-12:2011 (Mezni hodnoty kolisani napéti a harmonickych proudu)

Osoba opravnéna k sestaveni technické dokumentace:
Krzysztof Kowalczyk, Jandwek, ul. Modrzewiowa 54, 05-555 Tarczyn, Polsko
Misto a datum vydani: Janowek, 15. 01. 2024

Profesiondlni invertorova svarecka MMA [ TIG Lift IGBT 330 A s digitalnim LCD
KRAFT&DELE KD1802 (kompatibilni vyrobni fada KD1800 / KD1801 / KD1802)
Proud 20-330 A - Napéjeni 230 V ~ 50 Hz - Invertor IGBT - LCD - IP21S - Hmotnost 4,4 kg

FOREINTRADE S.A.
Krzysztof Kowalczyk
Pfedseda pfedstavenstva

J

ZARUCNi PODMINKY V CESKE REPUBLICE

1. Na zafizeni KD1802 se poskytuje standardni zaruéni Ih(ta 24
mésicl pro spotfebitele (dle ob&anského zékoniku) a 12 mésici pro
podnikatelské subjekty (ICO).

2. Zéaruka se vztahuje na skryté vady materidlu, vyrobni vady a
nefunk&nost pfi dodrzeni véech pokynd tohoto navodu.

3. Ze zaruky jsou vyjmuty spotfebni dily podléhajici bé&Zznému
opotfebeni, mechanicka poskozeni, pfetizeni a neodborné zasahy.

EVIDENCNI LIST SERVISNiICH PROHLIDEK A REVIZi

Datum

Druh servisniho tkonu [ Revize

Vstupni kontrola pfed predanim
Pravidelna roéni revize / Udrzba

Pozaruéni servis [ Oprava
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Zjistény stav & Vyménéné dily

Kompletni sestava, funkéni zkouska

AUTORIZOVANA DISTRIBUCE & EKOLOGICKA LIKVIDACE

Vyrobce | Dovozce do EU: FOREINTRADE S.A.,
Modrzewiowa 54, 05-555 Tarczyn, Polsko.
Elektronicky nadvod a technickd podpora:
| obsluha@kraftdele.cz.

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

Jandwek, ul.

www.kraftdele.info

Razitko a podpis servisu

Autorizovany prodejce

Model: KD1802 - Strojové prelozeno



