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Spawarka MIG Flux/MMA/TIG 200A KD815
KRAFT&DELE

Cena brutto 260,78 zt

Cena netto 212,02 zt
Dostepnos¢ Dostepny od reki
Czas wysyiki natychmiast
Numer katalogowy KD815

Kod producenta KD815

Producent KRAFT&DELE

Opis produktu

Spawarka MIG Flux / MMA / TIG 200A - KRAFT&DELE KD815

KD815 to inwertorowa spawarka wielofunkcyjna marki KRAFT&DELE, obstugujgca trzy metody spawania: MIG Flux (drut
rdzeniowy bez gazu), MMA (elektrodg otulong) oraz TIG (wolframowa). Urzadzenie oparte na tranzystorach IGBT przeznaczone
jest do prac warsztatowych i naprawczych na blachach o grubosci od 0,8 mm wzwyz.

Metody spawania MIG Flux / MMA / TIG

Prad wyjsciowy 40-200 A

Cykl pracy 60%

Waga 6,5 kg

Charakterystyka urzgdzenia

Technologia IGBT

Tranzystory IGBT (Insulated Gate Bipolar Transistor) stanowig podstawe nowoczesnych spawarek inwertorowych. Przeksztatcaja prad
sieciowy z wysokg sprawnoscig, co przektada sie na stabilne napiecie wyjSciowe, mniejsze straty ciepta i kompaktowe gabaryty
urzadzenia w poréwnaniu z transformatorami konwencjonalnymi.
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Spawanie MIG Flux - bez gazu ostonowego
Metoda MIG Flux wykorzystuje drut rdzeniowy wypetniony topnikiem, ktéry podczas spawania tworzy wtasng ostone gazowa.

Eliminuje to koniecznos¢ posiadania butli z gazem ostonowym, co upraszcza logistyke pracy, szczegdlnie w terenie lub w miejscach
bez dostepu do instalacji gazowe;j.

Regulacja SYN i sterowanie sprzezeniem zwrotnym
Funkcja SYN synchronizuje predkos¢ podawania drutu z napieciem spawania, ograniczajgc koniecznos¢ recznego doboru obu

parametréw niezaleznie. Uktad sterowania w petli zamknietej koryguje napiecie wyjsciowe w czasie rzeczywistym, co stabilizuje tuk i
zmniejsza ilo$¢ odpryskow.

Wyswietlacz LCD i zakres regulacji

Wyswietlacz LCD umozliwia biezgcy odczyt ustawionych parametréw spawania. Szeroki zakres regulacji pradu (40-200 A) oraz
predkosci posuwu drutu (3-15 m/min) pozwala dopasowac urzadzenie do réznych grubosci materiatu i rodzajow ztaczy.

Minimalna grubos¢ spawanego materiatu
Producent okresla minimalng grubos¢ spawanego materiatu na 0,8 mm. Ponizej tej wartosci ryzyko przepalenia blachy znaczaco

wzrasta. Przy spawaniu cienkich elementéw zaleca sie ustawienie nizszych wartosci pradu i predkosci drutu oraz stosowanie techniki
spawania przerywanego (sczepnego).

Specyfikacja techniczna

Model KD815

Napiecie zasilania AC 230 V/50-60 Hz
Znamionowa moc wejsSciowa 6,1 kVA

Prad wyjsciowy 40-200 A

Napiecie bez obcigzenia 16-24 V

Cykl pracy 60%

Predkos¢ posuwu drutu 3-15 m/min
Zalecany przeptyw gazu 15-20 I/min
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Metody spawania MIG Flux, MMA, TIG

Technologia IGBT inwertorowa
Chtodzenie Wentylator

Wymiary (DxSxW) 310 x 155 x 220 mm
Waga 6,5 kg

Cykl pracy 60% - co to oznacza w praktyce
Cykl pracy 60% oznacza, ze urzadzenie moze pracowac przez 6 minut w kazdym 10-minutowym interwale, po czym wymaga

4-minutowej przerwy chtodzacej przy pracy na maksymalnych parametrach. Przy nizszych wartosciach pradu czas ciggtej pracy jest
proporcjonalnie dtuzszy. Przekroczenie cyklu pracy moze aktywowac termostatyczne zabezpieczenie przecigzeniowe.

Zastosowanie

¢ Naprawy karoserii i nadwozi pojazdéw (blachy od 0,8 mm)

e Spawanie konstrukcji stalowych lekkich i Srednich

e Prace warsztatowe przy produkcji i naprawie narzedzi oraz osprzetu

¢ Spawanie ogrodzenia, bram i elementéw matej architektury

e Naprawy maszyn rolniczych i ogrodniczych

e Spawanie MMA elektrodg otulong w miejscach bez dostepu do podajnika drutu
e Spawanie TIG przy wymaganiach dotyczgcych estetyki spoiny

¢ Prace mobilne i terenowe dzieki masie 6,5 kg i zasilaniu 230 V

Zawartos¢ zestawu

e Spawarka MIG Flux / MMA / TIG KD815
e Uchwyt spawalniczy MIG/MAG

e Przewdd spawalniczy MMA

¢ Przewdd masowy z zaciskiem

e Drut spawalniczy FLUX (rdzeniowy)

e Maska spawalnicza

e Szczotka druciana ze zbijakiem

¢ Instrukcja obstugi w jezyku polskim

Uzytkowanie i konserwacja

Przed pierwszym uruchomieniem nalezy sprawdzi¢ napiecie zasilania - urzadzenie wymaga sieci jednofazowej 230 V. Przy
zasilaniu z przedtuzacza zaleca sie stosowanie przewoddw o przekroju minimum 2,5 mm? i dtugosci nieprzekraczajgcej 20 m,
aby unikna¢ spadkéw napiecia wptywajacych na stabilnos¢ tuku.

Wentylator chtodzacy wymaga swobodnego przeptywu powietrza - otwory wentylacyjne nalezy utrzymywac w odlegtosci co
najmniej 20 cm od przeszkdd. Regularnie (co kilka miesiecy przy intensywnym uzytkowaniu) warto przedmuchac wnetrze
obudowy sprezonym powietrzem w celu usuniecia pytu metalicznego, ktéry moze ogranicza¢ chtodzenie.

Przy spawaniu metoda MIG Flux bez gazu ostonowego nalezy upewnic sie, ze rolka podajaca jest dobrana do $rednicy
stosowanego drutu rdzeniowego oraz ze kierunek nawiniecia drutu jest zgodny z wymaganiami podajnika.
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Produkty powigzane

Do urzadzenia KD815 zaleca sie stosowanie drutu rdzeniowego FLUX o $rednicy 0,8-0,9 mm, masek spawalniczych z filtrem
automatycznym (przyciemnianie DIN 9-13), rekawic spawalniczych oraz preparatéw antyodpryskowych do dyszy uchwytu
MIG.
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