KRAFT&DELE - GERMAN DESIGNED QUALITY SVARECI TECHNIKA « MULTIFUNKCNI INVERTOROVE SVARECKY 3V1 KD3421

INVERTOROVA SVARECKA 220A MIG/MAG FLUX / TIG LIFT /| MMA KD3421

OFICIALNi GESKY UZIVATELSKY MANUAL A TECHNICKA DOKUMENTACE

SVAROVACIi PROUD METODY SVAROVANI TECHNOLOGIE ZARUKA
30 — 220 A (plynula regulace) MIG/MAG (plyn/trubicka) + TIG IGBT Invertor + Synergické 24 mésicu
+ MMA Fizeni

KLICOVE KONSTRUKCNi PREDNOSTI A TECHNICKE CHARAKTERISTIKY

e Univerzalni moderni multiprocesni poloautomat pro svafovani oceli, nerezu a hliniku metodami MIG/MAG s ochrannym plynem, FLUX bez plynu, TIG Lift a
MMA.

e Vykonny invertorovy modul s tranzistory IGBT zarucujici nizkou hmotnost, vysokou uc¢innost a dokonale stabilni hofeni oblouku bez rozstfiku.

¢ Dvoukladkovy podavac dratu pro civky D100 (1 kg) i D200 (5 kg) s plynulou regulaci rychlosti posuvu a snadnou zménou polarity pro trubi¢kovy drat.
e Integrované funkce Hot Start, Arc Force a Anti Stick pro obalené elektrody MMA (pramér 1,6 az 4,0 mm).

* Moznost svafovani netavici se wolframovou elektrodou v ochranné atmosféfe argonu metodou TIG Lift s dotykovym zdzehem.

e Pfehledny digitalni LED displej zobrazujici svarovaci proud a napéti v redlném case; ergonomické ovladani jednim knoflikem.

DULEZITE BEZPEENOSTNI POKYNY:

NEBEZPECI URAZU ELEKTRICKYM PROUDEM, POPALENI A POSKOZENI ZRAKU! B&hem svafovani vznika intenzivni UV a IR zaFeni a toxické dymy! Obsluha musi nosit samostmivaci
svateéskou kuklu dle CSN EN 379 (ochranny stupefi DIN 9-13), suché koZené svateéské rukavice dle CSN EN 12477 a nehoflavy odév. Zabezpedte G¢inné vétrani pracovisté. Nikdy
nesvarujte v blizkosti hoflavin a tlakovych lahvi.
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KRAFT&DELE - GERMAN SVARECI TECHNIKA « MULTIFUNKCNI INVERTOROVE SVARECKY 3V1 - POPIS SVARECKY 3V1, 2
DESIGNED QUALITY PRINCIP FUNKCE A SPECIFIKACE KD3421

1. VSEOBECNY POPIS A METODY SVAROVANI

Multifunk&ni invertorova svafecka KRAFT&DELE KD3421 pFedstavuje vSestranny poloautomaticky zdroj kombinujici t¥i plnohodnotné technologie svafovani kovi
v jednom kompaktnim pfenosném zafizeni: poloautomatické svafovani tavici se elektrodou v ochranném plynu (MIG/MAG) nebo pInénou trubi¢kovou elektrodou
bez plynu (FLUX), svafovani netavici se wolframovou elektrodou s dotykovym startem (TIG Lift) a svafovani obalenou elektrodou (MMA).

Diky pokroc&ilému mikroprocesorovému fizeni a modernim IGBT tranzistorim nabizi pfistroj vynikajici stabilitu svafovaciho oblouku, minimalni rozstfik kovu,
hluboky pravar a snadné zapalovani. UmoZfiuje spolehlivé spojovéani nelegovanych i nizkolegovanych oceli, korozivzdornych nerezovych oceli i slitin hliniku v
dilnach, na stavbach i pfi domaci adrzbé.

HLAVNi PREDNOSTI AGREGATU KD3421 ROZSAH DODAVKY A VYBAVENI

« Multiprocesni zdroj 3v1: MIG/MAG, FLUX, TIG Lift, MMA. « Invertorovy svafovaci zdroj KD3421.

« Vykon 220 A [ 60 % zatéZovatel: Zvladne i silngj$i materialy. « Integrovany hofak MIG/MAG s eurokonektorem (délka 2 m).
« Kompaktni IGBT invertor: Nizkd hmotnost pod 10 kg a vysoka uéinnost. « Kabel s drzdkem elektrod pro metodu MMA.

« Rychla zména polarity: Bleskovy pfechod na trubi¢kovy drat FLUX. « Zemnici kabel s masivni médénou svorkou.

« Dvoukladkovy posuv: Plynulé podavani dratu bez zasekavani. « Podavaci kladka pro drat 0,8 /1,0 mm (instalovana).

« Ochranny svafeésky $tit a kladivko na strusku s karta¢em.
« Originalni ¢esky uZivatelsky manual a technicka dokumentace.

2. DETAILNi TECHNICKA SPECIFIKACE

Model zafizeni KRAFT&DELE KD3421

Napajeci napéti [ frekvence 230V ~ 50 Hz

Rozsah svarovaciho proudu MIG 30-220A

Rozsah svafovaciho proudu MMA [ TIG 20-200A

Zatézovatel (Duty Cycle) 60 % pFi 220 A /100 % pFi170 A
Pramé&r svafovaciho dratu MIG 0,6/0,8/1,0 mm

Pramér elektrody MMA 1,6 aZ 4,0 mm

Podporované civky dratu D100 (1 kg) a D200 (5 kg)
Rychlost podavani dratu 2,5 -13 m/min

Uginnost [ Géinik 85 % [cos ¢ 0,73

Ttida ochrany [ kryti TFida H [1P21S

Chlazeni Nucené ventilatorem (Active Fan)
Hmotnost svarecky cca 9,8 kg
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KRAFT&DELE - GERMAN SVARECI TECHNIKA - MULTIFUNKCENI INVERTOROVE SVARECKY 3V1 - BEZPECNOST PRI

DESIGNED QUALITY SVAROVANI, TLAKOVE LAHVE A DYMY KD3421

3. BEZPECNOSTNi POKYNY A OCHRANA ZDRAVi OBSLUHY

Pfi obloukovém svafovani dochdzi ke vzniku extrémné vysokych teplot, intenzivniho zafeni a toxickych plynd. Obsluha musi striktné dodrzovat bezpeénostni
normu CSN EN 60974-1.

OCHRANA ZRAKU, SLUCHU A DYCHACICH CEST!

+ OPTICKE ZARENI: Elektricky oblouk vyzafuje nebezpe&né ultrafialové (UV) a . OCHRANNY ODEV: Pouzivejte nehoflavy svafeésky odév z kiize nebo tézké baviny
infradervené (IR) zafeni. PouZivejte vyhradné svafedskou kuklu dle CSN EN 379 s bez manzet a suché celokoZené svare&ské rukavice dle CSN EN 12477. Zakaz
filtrem stupné DIN 9 aZ DIN 13. Pohled do nechrédn&ného oblouku zpUsobi téZky syntetickych odévl (hrozi pFikvafeni k t&lu).
zanét spojivek a nevratné poskozeni sitnice! . ELEKTRICKA BEZPECNOST: Nikdy se nedotykejte elektrody ani dratu holyma

. TOXICKE DYMY: Pfi svafovani pozinkovanych &i lakovanych plechl vznikaji jedovaté rukama za chodu stroje. Napéti naprazdno muaze byt pfi vihkych rukavicich
vypary zinku a olova. Vzdy zajistéte G¢inné nucené odsavani nebo respirator FFP3 s nebezpecné!

filtrem proti dymam.

MANIPULACE S TLAKOVYMI LAHVEMI (CO2 [ Ar) POZARNIi PREVENCE NA PRACOVISTI

« Tlakové lahve s plynem CO2 nebo smési Ar+CO2 musi byt bezpecéné ukotveny « Odstrarite vSechny hoflavé kapaliny a materialy do vzdalenosti min. 10 m od
fetézem proti padu. svarovani.

« Pouzivejte vyhradné certifikovany redukéni ventil pro pfislusny plyn s « Zhavé okuje a kapky kovu mohou zpdsobit vzniceni i po nékolika hodinach od
neposkozenym manometrem. skondeni préce.

« Chraiite lahve pfed pfimym sluncem, salavym teplem a mrazem. « Po ukonceni svafovani provadéjte pozarni dozor po dobu minimalné 30 minut.

« PFivyméné lahve vzdy nejdfive zcela uzaviete hlavni lahvovy ventil. « M&jte na pracovisti snéhovy (CO2) nebo praskovy hasici pfistroj.

ELEKTRICKE JISTENi PRO PROVOZ 220 A:
Pro pIné vyuZiti svafovaciho proudu 220 A musi byt svéfecka pfipojena k elektrické zasuvce 230 V jisténé jisticem 16 A nebo 20 A s motorovou pomalou charakteristikou C
nebo D. Klasicky bytovy jisti¢ B16 mGZe p¥i zapaleni oblouku vybavovat.
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KRAFT&DELE - GERMAN SVARECI TECHNIKA - MULTIFUNKCNIi INVERTOROVE SVARECKY 3V1 « INSTALACE CiVKY,

DESIGNED QUALITY PODAVAC DRATU A VOLBA POLARITY

4. ZAVEDENi SVAROVACIHO DRATU DO PODAVACE

MONTAZ CiVKY DRATU (D100 /| D200)
1. Oteviete bo¢ni kryt svarecky a zkontrolujte hfidel pro civku.

2. Nasad'te civku dréatu (1 kg nebo 5 kg) tak, aby se odvijela zespodu smérem k
podavacimu mechanismu.

3. Nastavte brzdnou matici civky tak, aby se civka po zastaveni posuvu samovolné
nepretacela, ale nekladla motoru nadmérny odpor.

4. Odklopte ptitla¢nou paku podavace a zkontrolujte orientaci vodici drazky na kladce
(0,8 mm nebo 1,0 mm dle priméru pouzitého dratu).

5. ZMENA POLARITY PRO METODU FLUX (BEZ PLYNU)

STANDARDNI MIG/MAG (S OCHRANNYM PLYNEM)

« PouZiva se plny ocelovy drat + ochranny plyn (Ar+CO2 smés nebo isty CO2).
« POLARITA: Hotak je pfipojen na KLADNY POL (+).

. Zemnici kabel se svorkou je pfipojen na ZAPORNY POL (-).

. Zajituje hluboky prlvar, minimalni rozstfik a ¢istou kresbu svarové housenky.

POZOR NA PRUVLAK PRO TRUBICKOVY DRAT:

ZAVEDENIi DRATU DO HORAKU

1. Z usti hofaku odSroubujte plynovou hubici a vy§roubujte kontaktni privlak
(8picku).

. Konec dratu z civky rovné odstfihnéte kleStémi a odstrarite otfepy.

. Zasunite drat skrz vstupni trubi¢ku pfes drazku kladky do bowdenu eurohofaku.

. Zaklopte pfitla¢nou kladku a nastavte mirny pfitlak Sroubem.

a b W N

. Zapnéte svarecku, natahnéte kabel hofdku rovné a stisknéte spoust, dokud drat
nevyjede z Usti hofaku. Nasroubujte privlak a hubici.

SVAROVANI FLUX (TRUBICKOVY DRAT BEZ PLYNU)

« PouZiva se duty drat naplnény tavidlem, které pfi hotfeni vytvari ochrannou
atmosféru.

« POLARITA: Hotak musi byt pfepojen na ZAPORNY POL (-)!

. Zemnici kabel se svorkou se pfipoji na KLADNY POL (+)!

« Zaména poll se provadi rychlym pfehozenim kabelu polarity uvnitf komory
podavace.

Trubi¢kovy drat FLUX byva mirn& hrubsi nez bé&zny plny drat. Pro drat FLUX 0,8 mm doporudujeme pouzit kontaktni privlak s oznaéenim 0,9 mm nebo specialni ryhovanou

kladku typu K, aby nedochézelo k mackani dutého profilu dratu a zasekavani v bowdenu!
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KRAFT&DELE - GERMAN SVARECI TECHNIKA - MULTIFUNKCNIi INVERTOROVE SVARECKY 3V1 - PRACOVNIi POSTUP

DESIGNED QUALITY MIG/MAG, TIG LIFT A SVAROVANI MMA

6. METODIKA SVAROVANi METODOU MIG/MAG

Kvalitni svar vyZaduje spravné sladéni svafovaciho napéti (V), rychlosti podavéni dratu (m/min) a priitoku ochranného plynu.

POSTUP SVAROVANI KROK ZA KROKEM

SVAROVANi OBALENOU ELEKTRODOU (MMA)
« Pfepnéte pfepinac na panelu do polohy MMA.

« Kabel s kle$témi elektrod zapojte do kladného pélu (+) a zemnici do zdporného (-)
pro vétsinu rutilovych i bazickych elektrod.

« Reguldtorem nastavte proud: pravidlo 40 A na 1 mm priméru elektrody (napf.
elektroda 2,5 mm = proud cca 80-90 A).

« Integrované funkce: Hot Start pro snadny zapal, Arc Force pro stabilni oblouk a
Anti Stick proti prilepeni.

SLUCHOVA KONTROLA HORENi OBLOUKU MIG/MAG:

1. PFiprava svarovych ploch: Spojované hrany plechu ocistéte Uhlovou bruskou od rzi, barvy a mastnoty na Cisty kov v §ifce min. 20 mm od svaru.
2. PFipojeni zemnéni: M&dénou svorku pevné uchytéte na obrobek v blizkosti svaru pro zaji§téni dokonalé vodivosti.

3. Nastaveni plynu: Oteviete ventil na tlakové lahvi a na pritokoméru redukéniho ventilu nastavte priitok 10 az 14 litrG/minutu.

4. Nastaveni parametr(: Na panelu zvolte metodu MIG, nastavte napéti a rychlost podavani dratu dle tloustky materiélu.

5. Vedeni hofaku: Drzte hotak pod Uhlem cca 70° aZz 80° k roviné plechu. Vzdalenost plynové hubice od materidlu udrZujte konstantni (10-12 mm).
6

. Zapaleni oblouku: Stisknéte spoust hofaku. Drat se dotkne plechu, oblouk zapali a vytvofi se svarova lazen. Vedte hofak plynulym tempem dopfedu (metodou tlaceni).

SVAROVANi METODOU TIG LIFT

« Prepnéte stroj do rezimu TIG.

« TIG hofak s plynovym ventilem pfipojte na zaporny pdl (-) a zemnéni na kladny pdl
(+).

« K lahvi s ¢istym argonem (Ar 99,9 %) pfipojte hadici TIG hofaku.

« Zazeh dotykem (Lift): lehce se dotknéte wolframovou elektrodou materialu a mirné
ji nadzvednéte — oblouk mékce zapéli bez kontaminace wolframem.

Spravné sefizeny svarovaci proces MIG/MAG se vyznacuje rovhomérnym, neprerusovanym sumivym zvukem pfipominajicim ,smazeni slaniny na panvi”. Pokud drat do lazné
prudce narazi a kope, sniZte posuv dratu. Pokud drat odhofiva v kulickéch k pravlaku, zvy$te posuv nebo snizte napéti.
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KRAFT&DELE - GERMAN DESIGNED SVARECi TECHNIKA « MULTIFUNKCNI INVERTOROVE SVARECKY 3V1 - VADY SVARU,
QUALITY PREHRIVANi A CHYBY SVAROVANI KD3421

7. PREVENCE VAD SVAROVANYCH SPOJU

VétSina chyb ve svaru je zplsobena nespravnou rychlosti posuvu hotfaku, nedostate¢nou plynovou ochranou nebo $patnou pfipravou materialu.

Vada svaru PFi€ina vzniku Napravné opatieni
Pérovitost svarové housenky (bubliny) Pruvan’ Odfl{kujlcl ochranny plyn, mastnota a vlhkost na plechu, Chra}an‘le prac‘ouwste pfed vétrem, odmastéte obrobek acetonem, vycistéte
ucpana hubice. hubici od kuli¢ek.
e el , . P¥ili$ nizké svatovaci napéti, pfilis rychly uv hotaku, tlusty Zvyste napéti a proud, zpomalt: stup hoféaku, vytvofte V-Ukos n
Nedostateény privar (studeny spoj) $ ni é sva acl péti, pfilis rychly pos ofa usty y t ap proud, zpo e postup hoféku, vy e V-Ukos na
material bez zkoseni. hranach plechu.

- i - , . , . " . Snizt d éti, hlet hotéku, Zijt éde dlozk
Propadani svaru a propalovani dér PFilis vysoky svatovaci proud, pomaly posuv hofaku, tenky plech. pgldzsepsjrou anapetl, zrychiete posuv horaku, pouzijte medenou podiozku

& . 2 " Ry I 2 o . . oA . - Peoreed o
Nadmérny rozstFik kuligek kovu Spatné zvolend polarita, nespravné napéti, Spatny ochranny plyn Zkontrolujte polaritu hotdku, doladte napéti, pouzijte smésny plyn 82% Ar

(pouziti ¢istého CO2). +18% CO2.
8. TYPICKE CHYBY OBSLUHY

ZAKAZANE JEDNANI SPRAVNA PRAXE

« Svafovani bez plynu s plnym dratem: Svar je okamZité napénény poéry a nema « VZdy pouzivat separacni sprej proti ulpivani kulicek v plynové hubici.
zadnou pevnost. « Pfed zahajenim svaru zkontrolovat volny vysuv dratu cca 10 mm z prlvlaku.

- Opaéna polarita u dratu FLUX: Zpisobi masivni rozstfik a nestabilni oblouk. . Kabel hotaku udrfovat co nejvice narovnany.

« Zalomeni hadicového svazku: Zpiisobi zasekavani dratu v bowdenu a spaleni . Dodrzovat pfedepsany zaté¥ovatel 60 % p¥i maximalnim proudu 220 A.
motoru podavace.

« Vypinani stroje pfi pfehfati: Ventilator musi béZet pro dochlazeni IGBT moduld!

FUNKCE TEPELNE OCHRANY (DUTY CYCLE)

Zatézovatel 60 % znamena, Ze z 10minutového pracovniho cyklu smi svafecka pfi proudu 220 A nepfetrZité svafovat 6 minut a 4 minuty se musi chladit. Pokud dojde k pfehtati
tranzistord, rozsviti se Zluta kontrolka tepelné ochrany O.C. a vystupni proud se odpoji. Ponechte stroj zapnuty — ventildtor b&hem 3-5 minut snizi teplotu na bezpe&nou hodnotu.

temmn
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KRAFT&DELE - GERMAN

SVARECI TECHNIKA « MULTIFUNKCNIi INVERTOROVE SVARECKY 3V1 . UDRZBA HORAKU,

DESIGNED QUALITY VYMENA PRUVLAKU A DIAGNOSTIKA KD3421
9. PERIODICKA PECE A UDRZBA SVAROVACIHO HORAKU
Pravidelnd GdrZba spotiebnich dilli hoFaku zaruduje bezproblémové podavani dratu a staly elektricky kontakt.
UDRZBA PLYNOVE HUBICE A PRUVLAKU CISTENi PODAVACE A BOWDENU
« Pravidelné vyklepavejte a vycistéte kuli¢ky rozstfiku z vnitfku plynové hubice « Dréazku podavaci kladky oCistéte mosaznym karta¢kem od kovového prachu a
specialnimi svareéskymi klestémi. zbytk( tavidla.
« Vnitfek hubice oSetiete keramickym separaénim sprejem nebo pastou. « PFi kazdé vyméné civky dratu profouknéte bowden hofdku suchym stlacenym
« Kontaktni privlak vyméfite ihned, jakmile se jeho vnitini otvor opotfebenim zvétsi vzduchem.
(ztrata kontaktu a jiskfeni v hubici). « Zkontrolujte stav ozubenych kol podavace a loziska pfitlacné kladky.
« Zkontrolujte neporusenost keramického nebo plastového difuzoru plynu. « Vnitfek svafecky jednou za 3 mésice zbavte prachu vyfoukanim stlatenym

vzduchem.

10. DIAGNOSTIKA A ODSTRANOVANI ZAVAD

Pfiznak zavady

Drat se neposouva po stisku spousté

Svarecka se zapne, ale oblouk nezapali

Oblouk je nestabilni, prska a kope

Stroj vypadava do poruchy O.C. po par
minutach

PODMINKY SKLADOVANiI

Pravdépodobna pfiéina

PFili$ volna pfitlaénd paka, drat zapeceny v kontaktni $picce,
vadny mikrospina¢ hofaku.

Spatny kontakt zemnicich klesti, preru$eny kabel, aktivni tepelna
ochrana O.C.

Zaména polarity (drat FLUX zapojen na +), $patny tlak plynu,
opotiebeny pravlak.

Zanesené ventilaéni otvory prachem, vysoka okolni teplota,
prekroCen zatéZovatel.

Doporuéené napravné opatieni

Dotahnéte ptitlak podavade, vyméfite kontaktni pravlak, zkontrolujte
kontakty eurokonektoru.

Ocistéte dosedaci plochu zemnéni na Cisty kov, provéfte kabely, nechte
vychladnout invertor.

PFfepojte polaritu dle navodu, nastavte pritok plynu na 12 I/min, vyméite
Spi¢ku pravlaku.

Vyfoukejte chladici Zebra stlatenym vzduchem, sniZte svafovaci proud
nebo prodluzte pauzy.

PREPRAVA STROJE

« Skladujte na suchém bezprasném misté pfi teploté 0 °C aZz +40 °C. « Prenasejte za masivni ergonomické madlo na hornim krytu.
« Civku dratu chrante pfed korozi; pfi delSim odstaveni vyjméte a uloZte v sacku. « Pfed prepravou odpojte zemnici kabel i hotak.
« Kabel hofdku smotejte do kruhu o priméru min. 50 cm. « Chrante pred de§tém, snéhem a pfimymi narazy.
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KRAFT&DELE - GERMAN DESIGNED SVARECIi TECHNIKA - MULTIFUNKCNI INVERTOROVE SVARECKY 3V1 - PROHLASENI O
QUALITY SHODE, ZARUKA A SERVIS KD3421

ES | EU PROHLASENi O SHODE (EC DECLARATION OF CONFORMITY)
Vydané vyrobcem [ dovozcem v souladu s pravnimi pfedpisy Evropské unie
Identifikace vyrobce [/ zpInomocnéného zastupce:
FOREINTRADE S.A.
Jandéwek, ul. Modrzewiowa 54, 05-555 Tarczyn, Polsko - NIP: PL5272671502
Identifikace a popis strojniho zafizeni:
N&zev: INVERTOROVA SVARECKA 220A MIG/MAG FLUX | TIG LIFT | MMA KD3421
Model / Typové oznadeni: KRAFT&DELE KD3421 - Rok vyroby: 2026
Pfedmét prohlaseni je ve shodé s pfisluSnymi harmonizaénimi pravnimi pfedpisy Evropské unie:
2014/35/EU (LVD), 2014/30/EU (EMC), 2011/65/EU (RoHS).
Odkazy na pfisluéné harmonizované normy a technické specifikace:
CSN EN 60974-1 ed. 5:2018, CSN EN 60974-5:2014, CSN EN 60974-10 ed. 3:2014, CSN EN ISO 12100:2011.
Toto prohld$eni o shodé se vydava na vyhradni odpovédnost vyrobce. Vyrobek spliiuje vesSkeré zakladni pozadavky na bezpeénost a ochranu zdravi stanovené platnou legislativou EU. Zafizeni
je bezpecné za predpokladu jeho spravné instalace, Udrzby a pouzivani v souladu s timto ndvodem k obsluze.
Osoba opravnéna jednat jménem vyrobce:
Misto a datum vydani: Krzysztof Forein
Tarczyn, Polsko - 15. ledna 2026 Predseda predstavenstva (Prezes Zarzadu)

ZARUCNIi PODMINKY A SERVIS V CESKE REPUBLICE

« Zaruéni doba pro spotiebitele: 24 mésicu od data pievzeti véci kupujicim (dle « Vyluky ze zaruky: B&zné opotiebeni souéasti (uhliky, tésnéni, loziska, femeny, filtry),
obcéanského zdkoniku ¢. 89/2012 Sb. a zadkona o ochrané spotiebitele ¢. 634/1992 Sb.). mechanické poskozeni pfetizenim &i padem, poskozeni zplisobené chodem na nespravné
« Zaruéni doba pro podnikatele (IE0): 12 mésici od data prodeje. médium nebo bez maziva.
« Rozsah zaruky: Zaruka se vztahuje vyhradné na prokazatelné vyrobni vady materiélu O V)'/!\rad’m’ distributor a autor'izovam'( servis pro CR:
nebo montaze, které se projevi béhem zaruéni doby. Nejedly s.r.0., Masarykovo nam. 264, 396 01 Humpolec

Web & e-shop: www.nasenaradi.cz - E-mail: info@nasenaradi.cz

EKOLOGICKA LIKVIDACE ODPADU (ZAKON €. 541/2020 SB. O ODPADECH)

Kovovy plast a podvozek odevzdejte do shéru kovd (kéd 17 04 05). Mé&déné tlumivky a kabely odevzdejte jako kéd 17 04 01. Elektronické desky IGBT likvidujte v rezimu OEEZ (koéd 20 01 36).
Vyrazené elektrické zafizeni nesmi byt vyhazovéno do netfidéného smésného komunainiho odpadu (symbol pfeskrtnuté popelnice WEEE dle smérnice 2012/19/EU). Odevzdejte jej bezplatné
do systému zpé&tného odbéru elektrozafizeni (sbérny dvir, prodejni misto). Obalové materialy (karton, félie) roztfidte do pfisludnych kontejnerl na separovany odpad.

EVIDENCNI LIST SERVISNICH PROHLIDEK A REVIZi
Datum Druh tkonu [ revize Zjistény stav a provedené ukony Razitko a podpis servisu

15. 01. 2026 Vystupni kontrola jakosti vyrobce Zatizeni kompletni, parametry a funkce v normé Foreintrade S.A. QC Dept.

KRAFT&DELE - INVERTOROVA SVARECKA 220A MIG/MAG FLUX / TIG LIFT / MMA KD3421 - Oficialni &esky uZivatelsky manual Lo, L Stenm02z8
« Strojoveé pfelozeno



