KRAFT&DELE rroressiONAL - Rada KD1800-KD1959

UZIVATELSKY NAVOD K OBSLUZE

MULTIFUNKCNIi INVERTOROVA SVARECKA 4v1 MIG|MAG | MMA | TIG LIFT | FLUX
IGBT 14000 A S PULSNIM REZIMEM

Model: KD1959 - Pokroc¢ila mikroprocesorova invertorova technologie IGBT 5. generace « 4v1: MIG/MAG, MMA, TIG Lift, FLUX + Double Pulse - 230 V
~ 50 Hz - Plynula regulace proudu MIG 40-14000 A /| MMA 20-500 A / TIG 10-14000 A - Vysoky zatézovatel 60 % pfti 14000 A /100 % pfi 425 A -
Dvouvalcovy celokovovy podavac pro civky 1-5 kg (D100/D200) pro draty 0,6 / 0,8 / 1,0 / 1,2 mm - Rychlé prepinani polarity - PIna digitalni Synergie -
Eurohofdk MB-25AK

40-14000 A
SVAROVACIi PROUD
Plynuld regulace MIG/MMA/TIG

MIG | MMA | TIG | Puls
METODY SVAROVANI
VEetné Double Pulse a FLUX bez
plynu

IGBT 5. Gen 60 % @ 14000 A
TECHNOLOGIE IGBT 5. ZATEZOVATEL PRI 14000 A
GENERACE 100 % pf¥i 425 A dle EN 60974-1

Energeticka ucinnost 85 %

KLICOVE TECHNOLOGICKE PREDNOSTI & KONSTRUKCNi STANDARDY:

- Vykonova technologie IGBT 5. generace & Double Pulse: Moderni
vysokofrekvenéni spinaci tranzistory a pokrog€ily pulsni rezim zajistuji
dokonalou dynamiku oblouku, minimalini rozstfik kovu, snizené vnesené
teplo do materialu a vyjimecnou stabilitu v celém rozsahu 40-14000 A.
- Integrovany 4kladkovy kovovy podavaé: Robustni celokovova
mechanika zarucuje plynuly posuv dratu 0,6 /0,8 /1,0 /1,2 mm s
nastavitelnou tfeci brzdou pro civky 1 kg (D100) i dilenské civky 5 kg
(D200).

- Bleskova reverzace polarity na panelu: Snadny a bezpecny
prechod mezi standardnim svafovanim v ochranné atmosfére (DC+) a
samoochrannym dratem FLUX (DC-) pouhym pfehozenim kabelové
propojky a zemnici svorky DINSE 35-50.

- Komplexni multifunkéni systém 4v1: PlInohodnotna podpora
poloautomatického svafovani MIG/MAG v ochranné atmosfére,
samoochranného trubi¢kového dratu FLUX bez plynu, ru¢niho
obloukového svafovani MMA i precizniho dotykového TIG Lift.

- PIna digitalni Synergie & LCD rozhrani: Automatické dynamické
pfizpGsobeni rychlosti podavani dratu k napéti oblouku s digitalni
kontrolou parametrt na LCD a vyhrazenym tladitkem Wire Feed pro
studené zavedeni dratu bez odbéru plynu.

- Odolna dilenska konstrukce a mobilita: VyztuZzené ocelové Sasi s
krytim IP21S, masivnimi silovymi bajonety DINSE 35-50, u¢innym
nucenym chlazenim a hmotnosti 23,5 kg pro spolehlivé nasazeni v
naro¢nych dilenskych podminkach.

DULEZITE BEZPECNOSTNi UPOZORNENI: Pfed uvedenim zafizeni do provozu si diikladné prostudujte tento navod k obsluze. Svafeéka vyzaduje
pripojeni k siti 230 V jiv§téné jisticem min. 16 A s pomalou motorovou charakteristikou C nebo D. Pfi svafovani vZzdy pouzivejte certifikovanou
svarec¢skou kuklu dle CSN EN 379 DIN 9-13, suché koZené rukavice a nehotlavy odév. Zakaz svarovani ve vlihku, desti nebo v dosahu hoflavin!
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KRAFT&DELE PROFESSIONAL KD1959 - Bezpeénostni predpisy + Normy €SN EN 60974-1/10 - Ochrana obsluhy

1. VSeobecné bezpecnostni predpisy pro obloukové svafovani

Multifunkéni invertorova svarecka KRAFT&DELE KD1959 je zkonstruovana a certifikovana v pfisném souladu s evropskymi harmonizovanymi
normami SN EN 60974-1 (Pozadavky na bezpeénost zdrojii svafovaciho proudu) a €SN EN 60974-10 tfida A (Elektromagneticka
kompatibilita pro primyslové a dilenské prostiedi). Obloukové svafovani pfedstavuje technologicky proces spojeny s vysokou koncentraci
elektrické a tepelné energie, intenzivnim optickym zafenim, uvolfiovanim aerosoll a tlakovymi plyny. Obsluha je povinna bezpodmineéné
dodrZovat veskeré predpisy BOZP.

NEBEZPECi URAZU ELEKTRICKYM PROUDEM PRI NAPETi NAPRAZDNO: Nikdy se nedotykejte neizolovanych &asti svafovaciho obvodu
(kontaktni $picka hofaku, svafovaci drat, elektrodové klesté, zemnici svorka, svafovany dilec) holyma rukama nebo vihkym odévem. Vystupni
napéti naprazdno U0 = 80 V DC mUzZe za nepfiznivych podminek (vlhko, pot) zpUsobit téZzky az smrtelny Uraz elektrickym proudem!

1.1 Ochrana zraku a obli¢eje samostmivaci svare¢skou kuklou (ESN EN 379 DIN 9-13)

¢ Intenzivni optické zafeni: Elektricky oblouk vyzafuje mimofadné silné spektrum ultrafialového (UV) a infraCerveného (IR) zareni. Nechranény
pohled v trvani zlomku sekundy zplsobuje akutni fotokeratitidu (tzv. opaleni o&i s pocitem pisku pod vi¢ky) a nevratné podkozeni sitnice.

o Svareéska kukla: PouZivejte vyhradné certifikovanou samostmivaci kuklu dle €SN EN 379 a €SN EN 175 se stupném zatemnéni DIN 9 az
DIN 13 dle nastaveného proudu (do 150 A stuperi DIN 9-11, od 150 do 14000 A DIN 11-13). Kukla musi chranit cely obli¢ej, krk i usi pred
odletujicim Zhavym rozstfikem kovu.

¢ Ochrana okolnich osob: Pracovisté oddélte nehoflavymi svafecskymi zasténami zabrafujicimi ozafeni kolemjdoucich osob.

1.2 Ochrana proti dymu, aerosoliim z taveniny a nucené odsavani zplodin

¢ SloZeni aerosoll: BEhem svafovani se tavenim kovu a odpafovanim tavidla uvolfiuji mikroc¢astice oxidd kovl (Fe, Mn, Si) a nebezpeéné plyny
(CO, ozon 03, oxidy dusiku NOx). Pfi svafovani nerezovych oceli vznikaji vysoce toxické slouc¢eniny chromu (Cr VI) a niklu.

¢ Respirator FFP3 a odsavani: Pracovisté musi byt vybaveno u¢innym lokalnim bodovym nucenym odsavanim pfimo u svarové lazné. v
uzavfenych nebo hiife vétranych prostorach je povinné pouZiti respiratoru filtraéni tfidy FFP3 (CSN EN 149).

e Zakaz svarovani pokovenych dili: Pozinkované nebo kadmiované plechy uvolfiuji prudce toxicky oxid zineénaty (hrozi zinkovéa horecka).
Povrchovou vrstvu v $ifi min. 50 mm od svaru vzdy predem mechanicky obruste!

1.3 PoZarni bezpeénost a manipulace s tlakovymi lahvemi ochrannych plyni (Ar, CO,, smési)

¢ Tlakova média: Zafizeni pracuje s tlakovym &istym argonem (Ar 4.8), oxidem uhli¢itym (Cisty CO2) nebo smésnymi plyny (Ar + CO2, napf.
Corgon 18). Tlak v pIné lahvi dosahuje az 200 bard!

* Retézové zajisténi proti padu: Tlakové Idhve musi stat svisle a byt bezpeéné zaji$tény ocelovym fetézem nebo pevnym popruhem ke
sténé dilny ¢i pfepravnimu voziku. Pad Idhve s odlomenim ventilu vede k explozi a nekontrolovanému reaktivnimu letu ldhve!

¢ Ochrana pfed teplem a kontrola tésnosti: Chrarite lahve pted teplem nad 50 °C, otevienym plamenem a jiskrami. Kyslikovy redukéni ventil
je ptisné zakazano pouzit pro inertni plyny! Tésnost spojd zkou$ejte vyhradné detekénim pénotvornym roztokem, nikdy plamenem!

1.4 Rizika urazu elektrickym proudem & stupné kryti IP21S
¢ Stupen kryti IP21S: Zafizeni je chranéno proti vniknuti pevnych téles nad 12,5 mm a proti svisle padajicim kapkdm vody v klidovém stavu. Je
pfisné zakdzano pracovat za desté, snézeni, ve vlhku ¢i na mokrém terénu.

¢ lzolace obsluhy: Svare¢ musi stat na suché izolaéni podloZce a mit suché kozené rukavice. Klesté MMA ani hordk neodkladejte na uzemnény
stal.

PREHLED PREDEPSANYCH OSOBNiCH OCHRANNYCH PRACOVNICH PROSTREDKU (OOPP):

Chranéna ¢éast PFislu$na norma €SN | EN Minimalni poZadavek pro svaiece

Zrak a oblicej CSN EN 175, €SN EN 379 Samostmivaci svareCska kukla DIN 9-13 s plnym boénim krytim
Ruce a predlokti CSN EN 12477 (tfida A) CelokoZené suché svarecské rukavice s dlouhou manzetou

Télo a nohy CSN EN ISO 11611, EN ISO 20345 Nehoflavy odév, koZena zastéra, bezpecnostni kotnikova obuv S3
Dychaci cesty CSN EN 149 (FFP3) Respirator FFP3 nebo lokaIni nucené odsavani zplodin z 1azné
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KRAFT&DELE PROFESSIONAL KD1959 . Technicka specifikace - Anatomie ovladaciho panelu a podavade

2. Podrobna technicka specifikace svarecky KD1959

Technicky parametr [ Vlastnost Hodnota a specifikace modelu KD1959

Jmenovité napajeci napéti a frekvence 230V ~ 50 Hz + 10 % (jednofazové sitové napajeni)

Rozsah svafovaciho proudu - MIG/MAG 40 -14000 A (plynulad regulace napéti a rychlosti podavani dratu)
Rozsah svafovaciho proudu - MMA (Elektroda) 20 - 500 A (pro obalené elektrody @ 1,6-5,0 mm)

Rozsah svafovaciho proudu - TIG Lift 10 — 14000 A (wolframové elektrody @ 1,0-3,2 mm v ¢istém argonu)
Pracovni cyklus (zatéZovatel) pfi 40 °C 60 % @ 14000 A - 100 % @ 4450 A (dle normy CSN EN 60974-1)
Jmenovité napéti naprazdno (UO) 80 V DC (okamzité zapaleni oblouku a vysoka dynamicka stabilita)
Mechanismus podavadée dratu 4kladkovy celokovovy mechanismus s plynulym pfitlakem a brzdou
Podporované priiméry svafovaciho dratu Plny drat: 0,6 /0,8 /1,0 /1,2 mm - Trubi¢kovy FLUX: 0,8 /1,0 /1,2 mm
Podporované civky svarovaciho dratu Civky D100 (1 kg) a D200 (do 5 kg), unaseci trn 50 mm

Pramér obalenych elektrod MMA 1,6 — 5,0 mm (rutilové, bazické, nerezové a navarové)

Trida izolace vinuti [ Stupen kryti skfiné Ttida izolace F (tepelnad odolnost 155 °C) - Stupen kryti IP21S
Energeticka Géinnost [ U&inik zdroje 85 % [ cos ¢ = 0,93 (vysoka ucinnost s nizkymi jalovymi ztratami)
Hmotnost zafizeni bez kabelaze 23,5 kg (robustni dilenské provedeni se zesilenym $asi)

PFipojeni hofaku a svafovacich kabeli Centrélini Eurozasuvka (MB-25AK) - Silové bajonety DINSE 35-50

3. Anatomie stroje a ovladaciho panelu s diagramem dilt

Desetibodova legenda konstrukénich prvka:

1. 1. Digitalni podsviceny LCD displej: Zobrazeni svarovaciho proudu (A),
napéti (V) a parametrd pulsu.

2. 2. Regulator proudu a posuvu dratu: Plynulé nastaveni ampéraze a
rychlosti podavani dratu.

3. 3. Regulator svafovaciho napéti: Jemné doladéni dynamiky oblouku a
hloubky pravaru.

4. 4. Tlacitkovy prepina¢ metod: Volba rezimu MIG/MAG Synergie, Double
Pulse, MMA, TIG Lift, FLUX.

5. 5. LED kontrolky POWER a OVERLOAD: Zelend indikace sité, Zluta indikace
tepelného pretizeni.

6. 6. Tlacitko Wire Feed: Rychlé studené zavedeni dratu hofakem bez Gniku
drahého plynu.

7. 7. Centralni Eurozasuvka: Robustni pfipojeni poloautomatického hotraku
MB-25AK.

8. 8. Silové rychlospojky DINSE (+) a (-): Mosazné bajonetové zasuvky
velikosti 35-50.

9. 9. Kabelova propojka polarity: Okamzita zména polarity pro plny drat (DC+)
a FLUX (DC-).

10. 10. 4kladkovy kovovy podavac: Kalené kladky a brzdény trn pro civky

D100/D200 (1-5 kg).

Obr. 1: Ovladaci panel a podavac¢ dratu KD1959

INTEGROVANY 2KLADKOVY KOVOVY PODAVAGC: Svatecka KD1959 je osazena preciznim dvouvalcovym celokovovym podavaéem s masivnim
pfitlaénym ramenem. Mechanismus zarucuje konstantni posuv dratu bez prokluzu i pfi ohybech ¢tyfmetrového hofaku a eliminuje nezadouci
deformaci dratu v drazce.
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KRAFT&DELE PROFESSIONAL

KD1959 - Instalace a zapojeni - Montaz civky « Podavac - Pfrepinani polarity

4. Montaz civky dratu do podavace (civky D100/D200 do 5 kg)

Podava¢ svaiecky KD1959 podporuje standardni civky dratu o prdméru 100 mm (1 kg, D100) i 200 mm (do 5 kg, D200). Pfed otevienim sk¥iné

vzdy vypnéte svarecku hlavnim sitovym vypinac¢em na zadnim panelu.

¢ Montaz civky na trn: Oteviete bo¢ni kryt svarecky. Odsroubujte ptitlacnou plastovou matici a sejméte podlozku trnu. Nasadte civku tak, aby
se drat odvijel ze spodni strany civky v pfimé linii do vstupni vodici trubi¢ky podavace.

¢ Sefizeni tfeci brzdy trnu: Uprostied trnu se nachazi sefizovaci §roub s pfitlacnou pruZinou. Brzdu sefidte tak, aby se civka volné odvijela
tahem podéavaciho motoru, ale po uvolnéni spousté nedoslo k jejimu setrvaénému proto¢eni a rozmotani dratu uvnitt skfiné!

5. Zavedeni dratu, sefizeni pFitlaku kladek a zavedeni do hofaku MB-25AK

A.VOLBA KLADKY A NASTAVENI PRITLAKU

1. Volba drazky kladky: Vyjméte oboustrannou vodici kladku a otocte
ji pozadovanou drazkou (0,6, 0,8, 1,0 nebo 1,2 mm) smérem k télu
stroje.

2. Zavedeni dratu: Odstfihnéte zahnuty konec dratu Stipacimi klestémi
rovné, srovnejte prvnich 10 cm a provléknéte pfes vstupni trubicku,
drazku kladky aZ do mosazného voditka Eurozasuvky.

3. Nastaveni pFitlaku: Zaklopte pFitlaéné rameno. Pfitlaénou matici
utdhnéte tak, aby kladka drat spolehlivé tahla bez prokluzu. P¥ili§ silny
pritlak drat zplostuje a poskozuje kladku.

B. ZAVEDENi DO HORAKU MB-25AK (WIRE FEED)

1. PFiprava hofaku: Z hofdku MB-25AK odS$roubujte plynovou hubici a
vySroubujte médénou kontaktni $picku M6.

2. Narovnani kabelu: Kabel hofaku rozvinte v celé délce po podlaze
tak, aby v ném nebyly Zadné ostré ohyby ¢i smycky.

3. Aktivace Wire Feed: Zapnéte svarecku a stisknéte vyhrazené
tladitko Wire Feed na panelu. Motor plynule protdhne drat celym
bowdenem bez odbéru plynu a bez napéti na dratu.

4. Kompletace: Jakmile drat vyjede o cca 5 cm, nasroubujte $picku a
nasadte plynovou hubici.

6. Pfrepinani polarity pro piny drat (MIG/MAG) vs. trubié¢kovy drat FLUX (bez plynu)

Svarecka KD1959 disponuje ¢elnim systémem rychlé reverzace polarity. Spravna polarita zasadné ovliviiuje rozdéleni tepelné energie:

p

PLNY DRAT V OCHRANNEM PLYNU (DCEP /| KLADNA POLARITA
NA HORAKU)

Konfigurace zapojeni:

- Kabelova propojka hotaku: zapojena do kladné svorky (+) DINSE
35-50.

- Zemnici kabel se svorkou: zapojen do zaporné svorky (-) DINSE
35-50.

PouZiti: PIné ocelové draty (SG2/ER70S-6), nerez (ER308L) a slitiny v
plynu CO2 nebo smési Ar+CO2. Kladny pdl na dratu zajiStuje hluboky
privar, stabilni hofeni a hladkou housenku.

L

N

J

TRUBICKOVY DRAT FLUX BEZ PLYNU (DCEN [ ZAPORNA
POLARITA NA HORAKU)

Konfigurace zapojeni:

- Kabelova propojka horaku: zapojena do zaporné svorky (-) DINSE
35-50.

- Zemnici kabel se svorkou: zapojen do kladné svorky (+) DINSE 35—
50.

PouZiti: Samoochranny trubi¢kovy drat (napf. E71T-GS). Vnitfni tavidlo
tvofi plynny §tit i strusku. Zaporny pdl na hordku sniZuje vnesené teplo
do tenkého dratu a brani propéleni plechd pfi praci ve vétru.

7. PFripojeni plynové hadice k redukénimu ventilu lahve

Hadici ochranného plynu pfipojte k mosaznému natrubku na zadnim panelu svarecky a zajistéte Sroubovaci hadicovou sponou. Druhy konec
pFipojte k vystupnimu hrdlu redukéniho ventilu na tlakové lahvi (Ar, CO, nebo Ar+CO,). Nastavte prutok na 8 az 12 I/min (u hliniku 12-16 I/min).
Pfed zahajenim prace zkontrolujte tésnost vSech spoji mydlovou pénou nebo certifikovanym sprejem!

DOTAZENIi BAJONETOVE PROPOJKY POLARITY: P¥i pfepojovani polarity dbejte na to, aby byl bajonetovy kolik DINSE 35-50 zasunut nadoraz
a pootoden o 90° ve sméru hodinovych rucdi¢ek. Volny spoj vykazuje velky pfechodovy odpor a pfi proudech nad 250 A zpUsobi spaleni

svorkovnice!
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KRAFT&DELE PROFESSIONAL KD1959 - Svafovaci metody « Pulsni reZim Double Pulse - Synergie - MMA - TIG Lift

8. MIG/MAG svaiovani konstrukénich oceli a nerezovych materiala

Metoda MIG/MAG vyuziva kontinualné podavany drat odtavovany v ochranné atmosféfe plynd. Svafe¢ka KD1959 umozfiuje precizni nastaveni

voltampérové charakteristiky pro riizné typy kovu:

¢ Konstrukéni nelegované oceli: Svafuji se plnym dratem SG2 (ER70S-6) v ¢istém CO2 (hluboky privar, ekonomicky provoz) nebo ve smési
Ar+C0O2 82/18 (Corgon 18 — klidny oblouk, minimalni rozstfik a hladky povrch housenky).

¢ Nerezové a iél:uvzdorné oceli: PouZiva se nerezovy drat (napf. ER308LSi, ER316LSi) v ochranné atmosféfe argonu s pfimési 2 % CO2
(Ar+2% CO2). Cisty CO2 je pro nerez nevhodny kvili nezadoucimu nauhli¢eni svarového kovu.

9. Pulsni rezim Double Pulse a profesionalni svarovani hliniku

Svarecka KD1959 je vybavena pokrolilym rezimem dvojitého pulsu Double Pulse Double Pulse. Proud je modulovdan mezi zakladnim
udrZzovacim proudem a pulsni $pi¢kou, kterd odtavi pfesné jednu kapku kovu na jeden proudovy puls ("one droplet per pulse") bez
zkratového kontaktu:

1. Pfednosti pulsniho reZimu Double Pulse: 2. Svarovani hliniku (AISi5, AIMg5) s Double Pulse:

+ Prakticky nulovy rozstfik: Kapka kovu prechazi obloukem bez - Bowden a kladka: Vyménte ocelovou spiralu v hofdaku MB-25AK za
exploze svarové |4zné, co? eliminuje nutnost pracného &idténi vyvalka. teflonovy bowden a v podavadi pouZijte kladku s U-drazkou.

- Minimalni vnesené teplo: Redukce tepelného zatizeni zabranuje . Spic¢ka pro hlinik: Pouzijte $pi¢ku s oznaenim A (kalibrovana vile

propéleni a deformaci tenkych plech. pro roztaznost Al dratu).

- Esteticky vzhled svaru: Kresba housenky je hladka, jemné Supinkata - Plyn: Vyhradné 100% &isty argon (Ar 4.8) s pratokem 12-16 |/min;
a vzhledové srovnatelnd s metodou TIG. hofak udrZujte co nejvice narovnany.

10. PIna digitalni Synergie (automatické Fizeni posuvu k napéti)

Mikroprocesorové jednotka KD1959 integruje synergické Fizeni parametri. Pfi zmé&né svafovaciho napéti fidici elektronika automaticky
pfepoditd a prizplsobi optimalni rychlost podéavani dratu pro udrZeni stabilni délky oblouku:

¢ Intuitivni ovladani: Obsluha voli hlavni potenciometr proudu/tloustky materialu; zdroj automaticky nastavi synergickou kfivku.
* Jemna manualni korekce: Sekundarnim reguladtorem muze svafeé provést jemné doladéni napéti oblouku (+2 V) dle polohy svaru
(vodorovny, stoupavy, koutovy) a mezery mezi dily.

11. Funkce ruéniho obloukového svarovani MMA (Hot Start, Arc Force, Anti Stick)
PFi svarovani obalenymi elektrodami @ 1,6-5,0 mm (rutilové, bazické) pracuji automatické asistenc¢ni systémy invertoru:

¢ Hot Start (Snadné zapaleni): Kratkodobé automatické navyseni proudu pfi dotyku elektrody s obrobkem. Zabraruje prilepeni elektrody v
pocatecni studené fazi a eliminuje pdry v ndbéhu svaru.

¢ Arc Force (Dynamicka stabilizace): Pfi zkraceni oblouku nebo zanofeni elektrody do |azné elektronika bleskové zvysi proud, ¢imz
stabilizuje oblouk a zabrani jeho zhasnuti a zkratu lazné.

¢ Anti Stick (Ochrana proti pfilepeni): Pokud elektroda pfesto pevné prilne k obrobku, zdroj okamzité snizi proud na minimalni bezpecnou
hodnotu. Elektroda se nerozzhavi a Ize ji snadno mechanicky odlomit.

12. Metoda TIG Lift s pfesnym dotykovym zapalenim oblouku

UmozZnuje precizni svafovani wolframovou elektrodou @ 1,0-3,2 mm v Cistém argonu. Zapaleni oblouku probihd lehkym dotykem elektrody
o obrobek a jejim zvednutim (Lift Arc). Mikroprocesor zajisti, Ze pfi dotyku protékd pouze minimalni zkratovy proud; plny pracovni
proud naskoli aZz po odtrzeni elektrody. Nedochazi k degradaci wolframu a nevznikd vysokofrekvencni (HF) elektromagnetické ruseni
okolni elektroniky.
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KRAFT&DELE PROFESSIONAL KD1959 - Plan odborné tdrzby - Cisténi hofaku - Bowden « Kontrola invertoru

13. Zasady bezpecné udrzby invertorového zdroje

Pravidelnd preventivni Udrzba zajiStuje dlouhou Zivotnost, spolehlivost a bezpecnost svafecky KRAFT&DELE KD1959. Zanedbani udrzby a
usazovani necistot uvnitf stroje vede ke ztraté zaruky a fatalnimu znic¢eni vykonovych prvka.

BEZPECNOSTNi POKYN PRO UDRZBU VNITRKU ZDROJE: Pfed sejmutim krytu nebo &i§ténim odpojte zatizeni z elektrické sit& 230 V
vytazenim vidlice ze zasuvky! Vyckejte minimalné 10 minut, dokud se zcela nevybiji filtraéni elektrolytické kondenzatory vysokého napéti!

v s

14. Gisténi a vyména plynové hubice a kontaktni $pi¢ky hofaku MB-25AK

A. CISTENi PLYNOVE HUBICE A SEPARACNI PASTA B. KONTROLA A VYMENA KONTAKTNI SPICKY M6

Uvnitf kdnické hubice se zachytavaji kapky zhavého kovu. Kazdych 30 Médéna Spicka prendsi proud do dratu. Tfenim dratu se otvor ovalné
minut prace vycistéte vnitfek hubice specidlnimi svarecskymi klestémi. zvétsuje, coz vede k pfechodovému odporu a kolisani oblouku. P¥i
Pro zamezeni nalepovani rozsttiku ponofte zahtatou hubici do opotiebeni nebo speceni otvoru $picku ihned vymérte za novou
separacni pasty nebo aplikujte keramicky sprej. originalni $pi¢ku M6 x 28 mm odpovidajiciho praméru.

15. Cisténi vodiciho bowdenu profouknutim suchym vzduchem

V ocelovém i teflonovém bowdenu hofaku se provozem usazuje jemny médény otér z dratu a prach. Pfi kazdé vyméné civky dratu odpojte horak
od eurozasuvky, demontujte kontaktni $picku a profouknéte bowden suchym stlaéenym vzduchem ve sméru od hubice k eurokonektoru.
Zaneseny bowden zpUsobuje trhani posuvu dratu a pretézovani podavaciho motorku.

16. Kontrola uhlikti podavaciho motorku a mechaniky kladek

¢ Kontrola kartaéa motorku: Stejnosmérny motorek podavace je osazen uhlikovymi kartaci. Kazdych 6 mésict zkontrolujte jejich délku. Pfi
opottebeni pod 5 mm uhliky ihned vyménite za originalni sadu.

« Cisténi drazek kladek: Mosaznym kartadem odstrafite neéistoty z V/U drazek podavacich kladek. Zkontrolujte hladky b&h loZisek pFitlaéného
mechanismu a dotaZeni zajisStovaciho Sroubu kladky.

17. Profouknuti vnitiku invertoru stlacenym vzduchem (max. 2 bary)

¢ Riziko kovového prachu: Chladici ventilator nasava do skfiné dilensky vzduch obsahujici vodivy kovovy prach z brouseni. Usazeni prachu na
deskéach plo$nych spoji a modulech IGBT zplsobi fatalni zkrat!

¢ Postup profukovani: Minimalné 1x za 3 mésice (v praSném provozu mési¢né) sejméte plast stroje a vnitfek profouknéte suchym odkalenym
vzduchem o redukovaném tlaku max. 2 az 2,5 baru ze vzdalenosti min. 15 cm.
18. Kontrola silovych rychlospojek Dinse 35-50 a harmonogram kontrol

Pravidelné kontrolujte stav mosaznych rychlospojek DINSE 35-50. Zoxidované kontakty ocistéte jemnym smirkovym platnem. Zkontrolujte
neporusenost gumovych izolaénich pouzder na kabelovych koncovkach i panelovych zasuvkach.

Interval Gudrzby Predepsané kontrolni a servisni ukony Odpovédna osoba

Kontrola kabeld, Cistota plynové hubice, dotazeni §pi¢ky M6,

Denné (pied praci) t&snost plynu

Obsluha svarecky
Cisténi podavaci kladky, kontrola chodu ventilatoru a mechaniky

Mésiéné P Obsluha / Udrzbar dilny
Profouknuti vnittku vzduchem (2 bary), kontrola uhliki podavade a

spojt Dinse

Elektrickd bezpeénostni revize dle CSN 33 1600 ed. 2 / €SN EN
60974-4

Kvartalné (3 mésice) Kvalifikovany elektrotechnik

Roéné (12 mésicu) Revizni technik / servis
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KRAFT&DELE PROFESSIONAL

KD1959 - Diagnostika zavad - Odstrafiovani poruch - Katalog nahradnich dilt

19. Diagnosticka tabulka provoznich poruch a zavad

V pfipadé nestandardniho chovani zafizeni vyhledejte pfiznak v nasledujici tabulce. V&tSinu b&znych problém( Ize vyfesit spravnym sefizenim
podavace, vyménou spotfebnich dild nebo Upravou parametri:

ZjiStény priznak zavady

Nepravidelny posuv dratu
(drat se trha [ zasekava)

Porézni svar (dutiny, plyn a
struska v lazni)

Svarecka nesvaruje, sviti
Zluta LED prehfati

Nestabilni oblouk a
nadmérny rozstrik

Pravdépodobna pFi¢ina

+ Opotfebena nebo specend kontaktni $picka M6.

+ Znecistény, zalomeny nebo zaneseny bowden hoféaku.

+ Prokluzujici nebo nevhodna kladka podavace.
« PFili§ utazena treci brzda unaseciho trnu civky.

- Nedostateény pritok ochranného plynu (préazdna
lahev).

- Prlivan na pracovisti odfukujici ochrannou clonu.
+ Plynova hubice silné zanesena rozstfikem kovu.

« Znelistény, mastny nebo silné zrezivély material.

- Pfekro¢en povoleny pracovni cyklus (60 % pfi 14000
A).

.« Zanesené chladici Zaluzie prachem a necistotami.

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

+ Porucha nebo zablokovani ventilatoru chlazeni.

« Zaména polarity (napf. plny drat zapojen v DC-).

- Spatny elektricky kontakt zemnici svorky na
materialu.

- Uvolnénd bajonetova rychlospojka DINSE 35-50.

- Spatny pomér svafovaciho napéti a rychlosti posuvu.

Doporucéeny postup napravy

- Vyménite kontaktni $pi¢ku M6 za novou dle praméru
dratu.

- Vycistéte bowden suchym vzduchem nebo jej vyméiite.
- Sefidte pfitlak kladky a zvolte spravny rozmér drazky.

- Povolte sefizovaci Sroub brzdy trnu civky.

- Zkontrolujte tlak v lahvi a nastavte prdtok 8-12 I/min.
- Pouzijte ochranné svarecské zastény proti vétru.

- Vycistéte hubici kleStémi a aplikujte separacni pastu.
- Misto svaru mechanicky obruste na Cisty kov a
odmastéte.

. NEVYPINEJTE hlavni sitovy vypina&! Ponechte stroj
bézet naprazdno s ventilatorem.

- Po ochlazeni chladiéd (cca 5-10 min) LED sama zhasne.
- VycCistéte vétraci Zaluzie od nanosu prachu.

« Zkontrolujte polaritu: plny drat DCEP (+), FLUX DCEN (-).
- Ocistéte styénou plochu zemnici svorky na Cisty kov.

- Pevné zasurite a pootocte bajonety DINSE o 90°.

- Doladéte synergii nebo jemnou korekci napéti na panelu.

20. Katalog originalnich nahradnich dilu a pfisluéenstvi KRAFT&DELE

SPOTREBNI DiLY HORAKU MB-25AK « KRAFT&DELE

Kontaktni $pi¢ka M6 0,8
mm:

Kontaktni Spicka M6 1,0
mm:

Kontaktni Spicka M6 1,2
mm:

Spicka pro hlinik M6 1,0A
mm:

Spiéka pro hlinik M6 1,2A
mm:

Plynova hubice kdnicka:

Mezikus $pic¢ky s pruzinou:

Kladka ocel V 0,8 /1,0 mm:

Kladka hlinik U 1,0 /1,2 mm:

Teflonovy bowden 3 m:

Médéna E-Cu, délka 28 mm (obj.
KD1959-CT08)

Médéna E-Cu, délka 28 mm (obj.
KD1959-CT10)

Médéna E-Cu, délka 28 mm (obj.
KD1959-CT12)

Zvétseny otvor pro Al drat (obj.
KD1959-CT10A)

Zvétseny otvor pro Al drat (obj.
KD1959-CT12A)

Koénicka hubice MB-25AK @ 15 mm
(obj. KD1959-GN25)

Mosazny drzak Spicky M6 MB-25 (obj.
KD1959-DH25)

Kalena ocelova kladka 30x10 mm (obj.
KD1959-RL0810-V)

Palkulatd U-drézka pro Al (obj.
KD1959-RL1012-U)

Nizkotfeci bowden pro hlinik (obj.
KD1959-TL0812)
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KOMPLETNi KABELAZ « SKLADOVANi A TRANSPORT

Eurohofak MB-25AK (3 m): Ergonomicky poloautomaticky horak s
kloubem a eurokoncovkou (obj. kod KD1959-MB25-3M).

Zemnici kabel 25 mm? (3 m): Masivni mosazna zemnici svorka
14000 A s bajonetem DINSE 35-50 (obj. KD1959-GC350).

Kabel s drzakem elektrod MMA (3 m):
bajonetem DINSE 35-50 pro metodu MMA (obj. KD1959-EH350).
Plynova hadice 2 m: Armovana hadice s mosaznymi koncovkami
G1/4 (obj. KD1959-GHO02).

Skladovani: Skladujte v suchém prostfedi pfi teploté -10 °C az +40
°C a relativni vlhkosti do 80 %.

Klesté 14000 A s

« Strojoveé pfelozeno



KRAFT&DELE PROFESSIONAL KD1959 « ES Prohlaseni o shodé - Zaruka - Servisni revizni list

N

-

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

Vyrobce a zplnomocnény zastupce v Evropské unii:
FOREINTRADE S.A., Janéwek, ul. Modrzewiowa 54, 05-555 Tarczyn, Polsko
Timto prohlasujeme na svou vyhradni odpovédnost, Ze nize specifikované elektrické zafizeni:
Multifunkéni invertorova svarecka 4v1 MIG/MAG /| MMA [ TIG Lift / FLUX IGBT 14000 A s rezimem dvojitého

Nazevivyrabku: pulsu Double Pulse
Modelové oznaceni: KRAFT&DELE KD1959 (kompatibilni vyrobni fada KD1800-KD1959)
Technické parametry: MIG 40-14000 A - MMA 20-500 A - TIG 10-14000 A - 230 V ~ 50 Hz - IP21S - 23,5 kg

spliiuje veskera prislusna ustanoveni a zakladni bezpecnostni poZzadavky harmonizaénich smérnic Evropského parlamentu a Rady:

e 2006/42/ES - Smérnice Evropského parlamentu a Rady o strojnich zatizenich (Machinery Directive)

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 nebezpecénych latek v EEZ (RoHS 2 Directive)

a bylo navrzeno a vyrobeno v souladu s nasledujicimi harmonizovanymi evropskymi technickymi normami:

o GSNEN 60974-1:2018 (Zatizeni pro obloukové svatovani — Cast 1: Svafovaci zdroje; EN 60974-1:2012)

CSN EN 60974-10:2014+A1:2015 (Zafizeni pro obloukové svafovani — Cast 10: Pozadavky na elektromagnetickou kompatibilitu - EMC
tiida A)

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

Osoba opravnéna k sestaveni technické dokumentace: FOREINTRADE S.A.

Krzysztof Kowalczyk, Janédwek, ul. Modrzewiowa 54, 05-555 Tarczyn, Polsko Krzysztof Kowalczyk
Misto a datum vydani: Janowek, 15. 01. 2024 Pfedseda predstavenstva
ZARUCNI PODMINKY V CESKE REPUBLICE AUTORIZOVANA DISTRIBUCE & RECYKLACE

1. Na svafeCku KD1959 se poskytuje zaruéni lhita 24 mésvl'cﬁ pro Vyrobce a dovozce: FOREINTRADE S.A., Janéwek, ul. Modrzewiowa 54,
spottebitele a 12 mésicl pro podnikatelské subjekty (ndkup na ICO). 05-555 Tarczyn, Polsko.

2. Zaruka se vztahuje na veskeré skryté vyrobni a materidlové vady pri Technicka podpora a servis: www.kraftdele.info | servis@kraftdele.cz.
dodrZeni vSech pokynU tohoto navodu. Elektrick4 zafizeni (WEEE) nepatfi do smé&sného odpadu. Odevzdejte je
3. Ze zaruky jsou vyjmuty spotfebni dily (Spicky, hubice, kladky, na sbérnych mistech k ekologické recyklaci.

bowdeny) a poskozeni pretizenim ¢i neodbornym zdsahem.

EVIDENCNI LIST SERVISNICH PROHLIDEK A REVIZi ELEKTROZARIZENI (CSN 33 1600 ED. 2)

Datum Druh kontroly | revize Zjistény stav a provedené ukony PFisti termin 223';:(50 a
Vychozi revize Prevzeti nového stroje, kontrola kryti a izolace UO Dle €SN
Pravidelna revize Kontrola izolaéniho odporu a stavu pfivodniho kabelu
Servisni prohlidka Kontrola uhlik(i podavade, profouknuti chladi¢l od prachu
Pravidelna revize Periodickd bezpeénostni revize dle €SN 33 1600 ed. 2
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