KRAFT&DELE - GERMAN DESIGNED QUALITY SVAROVACI TECHNIKA - MULTIPROCESNIi INVERTORY A PLAZMA KD3423

MULTIFUNKCNI INVERTOROVY SVARECI STROJ 5V1 255 A KD3423

OFICIALNi CESKY UZIVATELSKY MANUAL A TECHNICKA DOKUMENTACE

PROUD A VYKON TECHNOLOGIE PLAZMOVE REZANi

ZARUKA

255 A (5v1) IGBT INVERTOR CUT az12 mm 24 mésicu

KLIGOVE KONSTRUKENi PREDNOSTI A TECHNICKE CHARAKTERISTIKY

e Univerzalni kombinovany multiprocesni zdroj 5v1: MIG/MAG, MMA elektroda, TIG Lift, plazmové fezani CUT a FLUX.

e Maximalni svafovaci a fezaci proud az 255 A s plynulou digitalni regulaci a prehlednym barevnym LED panelem.

* Integrovana plazmova fezacka s pripojkou stlaceného vzduchu a manometrem pro Cisté déleni oceli do tloustky 12 mm.
e Moderni vykonové IGBT tranzistory tfeti generace zarucujici stabilni oblouk, vysokou uc¢innost a nizkou spotfebu.

¢ Celokovovy mechanismus posuvu dratu pro civky D100 i D200 (1-5 kg) s podporou dratd 0,8 mm a 1,0 mm.

e Kompletni sada hotakd a kabell v baleni: MIG/MAG hofak, plazmovy hofak CUT, TIG hofak, MMA kle$té i zemnéni.

DULEZITE BEZPECNOSTNi POKYNY:

280 V DC! Zéakaz dotyku trysky plazmy pod napétim. Zakaz prace v desti a vihku. Tlakovou lahev ukotvéte a zajistéte odsavani zplodin z dychaci zony.

ELEKTRICKY OBLOUK, PLAZMOVY PAPRSEK A VYSOKE NAPETI: Plazmové Fezéani a svafovaci oblouk produkuji extrémni UV/IR zéfeni, toxické aerosoly a horké okuje. PRISNY
ZAKAZ prace bez certifikované svare&ské kukly se stmivacim filtrem (CSN EN 175, ESN EN 379) a koZenych rukavic (CSN EN 12477). Napéti naprazdno plazmy dosahuje az
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KRAFT&DELE « GERMAN SVAROVACI TECHNIKA « MULTIPROCESNi INVERTORY A PLAZMA - POPIS SYSTEMU 5V1,

DESIGNED QUALITY MULTIPROCESNI INVERTOR A SPECIFIKACE KD3423

1. POPIS ZARIZENi A PRINCIP MULTIPROCESNIHO INVERTORU 5V1

Multifunk&ni invertorovy svafeci a fezaci agregat KRAFT&DELE KD3423 predstavuje $pi¢kové univerzalni FeSeni kombinujici pét stézejnich dilenskych procest v
jediném kompaktnim télese: poloautomatické svatovani MIG/MAG s ochrannym plynem, svafovani samoochrannym trubi¢kovym dratem FCAW (FLUX), klasické
ruéni obloukové svafovéani obalenou elektrodou MMA, svafovani netavici se wolframovou elektrodou TIG Lift a vzduchové plazmové fezani kovi CUT do tloustky
az 12 mm.

Srdcem pfistroje je pokrodila vysokofrekvenéni invertorova architektura na bazi bipolarnich tranzistorl s izolovanym hradlem (IGBT) paté generace, ktera
zajistuje bleskurychlou odezvu zpétné vazby fizeni oblouku, maximalni energetickou U¢innost pfemény a vynikajici stabilitu hofeni bez nezadoucich proudovych
$picek a nadmérného rozstriku.

PREHLED INTEGROVANYCH METOD 5V1 ROZSAH DODAVKY ZBOZi

e MIG/MAG: Klasicky poloautomat s civkou dratu a ochrannym plynem CO2/Ar. e Multifunkéni invertorova jednotka KD3423 s madlem.
e FCAW (FLUX): Svafovani bez tlakové lahve s pfepdlovanim polarity na hoféaku. e Integrovany MIG/MAG hofék s flexibilnim kabelem.

e MMA: Rutilové a bazické elektrody 1,6-4,0 mm s funkcemi Hot Start a Arc Force. e Plazmovy fezaci hofdk CUT s keramickymi dily.

e TIG Lift: Precizni svafovani tenkych plechl a nerezi dotykovym zazehem. e Svafovaci kabel s drzakem elektrod MMA.

e CUT (Plazma): Rychlé déleni oceli, nerezi a hliniku stlaéenym vzduchem. e Zemnici kabel s robustni mosaznou svorkou.

e Reduktor tlaku vzduchu s odkalova¢em kondenzatu.
e Ochranny svare€sky $tit a kladivko s kartacem na strusku.

2. TECHNICKE SPECIFIKACE A PROVOZNi PARAMETRY

TECHNICKY PARAMETR JMENOVITA PROVOZNi HODNOTA (MODEL KD3423)

Znacka a model KRAFT&DELE KD3423
Typ zafizeni Multiprocesni invertorovy svarovaci a plazmovy zdroj 5v1
Napajeci napéti [ frekvence 230V ~ 50 Hz (10 %)
Podporované procesy MIG/MAG (plyn), MMA (elektroda), TIG Lift, CUT (plazma), FLUX
Rozsah svafovaciho proudu MIG 30-255A
Rozsah proudu MMA | TIG 20-220A
Rozsah Fezaciho proudu plazmy (CUT) 15 - 50 A (tlak vzduchu 4,0 - 5,0 bar)
Maximalni tloustka Fezu plazmou az 12 mm (konstrukéni uhlikova ocel)
Pracovni cyklus (zatéZovatel) 60 % pFi 255 A [100 % pFi 198 A
Pramér svafovaciho dratu MIG 0,8 - 1,0 mm (civky 1 kg a 5 kg)
Pramér elektrod MMA 1,6 - 5,0 mm (rutilové, bazické, nerez)
Uginik cos ¢ [ Géinnost 0,93/85%
Tfida izolace [ kryti Tfida F [ IP21S
Chlazeni a ochrana Nucené ventilatorem (Fan Cooled) + tepelna ochrana
Hmotnost a rozméry cca 20,5 kg [ 435 x 205 x 350 mm
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KRAFT&DELE - GERMAN SVAROVACIi TECHNIKA « MULTIPROCESNI INVERTORY A PLAZMA - VSEOBECNA BEZPECNOST, 2
DESIGNED QUALITY OCHRANA ZDRAVi A BOZP KD3423

1. VSEOBECNE BEZPECNOSTNIi PREDPISY PRI SVAROVANi A REZANi PLAZMOU

Pfi provozu zafizeni vznika intenzivni optické zareni (ultrafialové a infraCervené), vysoké elektrické napéti (v rezimu plazmy az 250 V naprazdno), toxické dymy,
?havé kapky kovu a hluk. Obsluha je povinna Fidit se platnymi bezpe&nostnimi normami €SN 05 0601, €SN 05 0630 a €SN EN SO 12100.

ELEKTRICKA RIZIKA A PLAZMOVY OBLOUK POZARNi PREVENCE A ZPLODINY

e Napéti naprazdno: Rezim CUT vyuziva vysoké zapalné napéti. Zakaz dotyku e Okoli pracovi$té: Odstrarite vedkeré hoflavé materialy a rozpoustédla v okruhu
trysky plazmy pod napétim! min. 10 metrQ.

e Proudovy chranié: Pfipojujte pouze do sité s funk&nim ochrannym kolikem PE a e Hasebni prostifedky: Na pracovi$ti musi byt trvale pfipraven snéhovy (CO2)
proudovym chrani¢em 30 mA. nebo praskovy hasici pfistroj.

e Vlhké prostiedi: Pfisny zédkaz provozu za de$t&, snéhu nebo na mokré podlaze e Odsavani dymu: P¥i svafovani zinkovanych nebo lakovanych plechi zajistéte
bez izolaéni podlozky. nucené odsavani zplodin.

e Kontrola kabelaZe: Po$kozenou izolaci kabell nebo hofdku okamzité vyfadte z e Tlakové lahve: Lahve s CO2/Ar musi byt pevné zajitény fetézem proti padu
provozu. mimo zdroje sélavého tepla.

2. POVINNE OSOBNi OCHRANNE PRACOVNi PROSTREDKY (OOPP)

OCHRANA ZRAKU A OBLICEJE OCHRANA DYCHACICH CEST ODEV, RUKAVICE A OBUV

Automaticka svare&ska kukla dle €SN EN 175 a CSN EN Filtragni polomaska tfidy FFP2 nebo FFP3 dle SN EN Hovézi svafeéské rukavice dle SN EN 12477, koZena

379. Pro MIG/MMA DIN 9-13, pro plazmu DIN 10-12. 149 pfi praci v uzavienych prostorach nebo fezani z4stéra a bezpednostni obuv s ocelovou tuzinkou CSN
nerezi. EN ISO 20345.

VYSTRAHA PRED ZASAHEM ELEKTRICKYM PROUDEM A PLAZMOU: Hotak plazmového fezani pracuje s nebezpe&nym stejnosmérnym obloukem o teploté presahuijici
15 000 °C. Nikdy nesméruijte Usti hofaku proti osobam, tlakovym nadobam ani viastnimu t&lu! Pfi vyméné spotfebnich dilG (tryska, elektroda) vzdy nejprve vypnéte hlavni
sifovy vypinac stroje.
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KRAFT&DELE - GERMAN SVAROVACIi TECHNIKA « MULTIPROCESNI INVERTORY A PLAZMA - POPIS OVLADACIHO
DESIGNED QUALITY PANELU, PRIPOJENI A PRIPRAVA

KD3423

1. ARCHITEKTURA OVLADACIHO PANELU A PRIPOJOVACICH PRVKU

Zatizeni KD3423 disponuje pfehlednym &elnim panelem umoZziujicim intuitivni pfepinani pracovnich rezimi a precizni nastaveni vystupnich hodnot. Na zadnim

panelu se nachazi privod stlaceného vzduchu pro plazmu a plynovy vstup pro ochrannou atmosféru MIG/TIG.

POPIS GELNICH PRVKU A KONEKTORU

e Displej LED A: Ukazuje skute¢ny a pfednastaveny svafovaci/fezaci proud v ampérech.

e Displej LED V: Ukazuje svafovaci napéti v rezimu MIG/MAG a napéti oblouku.

e Voli¢ rezimu (MODE): Cyklické pfepinani mezi metodami: MIG Gas - MIG FLUX « MMA - TIG Lift - CUT.
e Potenciometr proudu [ posuvu: Regulace proudu (A) v MMA/TIG/CUT a rychlosti podavéni dratu v MIG.
e Potenciometr napéti (V): Korekce délky a dynamiky oblouku pro jemné nastaveni $vu v rezimu MIG.

e Rychlospojky DINSE (+ [ -): Silové vystupni svorky pro pfipojeni zemniciho a elektrodového kabelu.

e Konektor hofaku CUT [ MIG: Centralni pfipojka pro vedeni proudu, plynu a ovladaciho spinace.

e Vystrazné LED indikatory: Zelena (Power On — zapnuto) a Zlutd (Alarm — pfehfati / porucha tlaku).

2. POLARITA A PRIPRAVA PLYNU A STLACENEHO VZDUCHU

PRACOVNi METODA ZAPOJENi HORAKU ZAPOJENIi ZEMNICi SVORKY MEDIOVE PRIPOJENI (ZADNi PANEL)

MIG/MAG (plyn) Kladny pdl (+) / EURO konektor Zaporny pol (-) Tlakovéa lahev CO2 [ Ar+CO2 (pratok 8-14 I/min)
MIG FLUX (bez plynu) Zaporny pol (-) vnitini pfepojeni Kladny pol (+) Bez ptivodu plynu (samoochrannd napli dratu)
MMA (obalena el.) Kladny pdl (+) [bazické] / (-) [rutil] Protéjsi pdl k elektrodé Bez pfivodu médii

TIG Lift (Skrtaci) Zaporny pol (-) hotaku TIG Kladny pol (+) Tlakova lahev s ¢istym Argonem 99,99 %

CUT (Plazma) Pfipojka plazmového hotaku CUT Kladny pol (+) Stlaceny vzduch z kompresoru (4,0-5,0 bar)

INSTALACE CiVKY A ZAVEDENi DRATU: Oteviete boéni kryt, nasadte civku na trn a zajistéte matici. Zkontrolujte, zda drazka podavaci kladky odpovida préiméru dréatu
(0,8 mm nebo 1,0 mm). Odstfihnéte zahnuty konec dratu, zavedte jej pres vodici trubi¢ku do kladky a pritlacte raménkem. Sejméte plynovou hubici a vySroubujte
kontaktni $picku z hoféaku, stisknéte spoust, dokud drat nevysune 15 mm z télesa hofaku, a $pi¢ku s hubici namontujte zpét.
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KRAFT&DELE - GERMAN SVAROVACI TECHNIKA « MULTIPROCESNI INVERTORY A PLAZMA - POSTUPY SVAROVANI,
DESIGNED QUALITY REZANi PLAZMOU A PROVOZNIi PRAXE KD3423

1. POSTUP SVAROVANi MIG/MAG A SAMOOCHRANNYM DRATEM FCAW

Pfed zahdjenim prace dukladné odistéte svafované dily od rzi, mastnoty a barvy. Zemnici svorku upevnéte co nejblize mistu svaru na &isty kov. Nastavte napéti a
rychlost podavani dratu dle tloustky materialu.

¢ Svafovani s plynem (MIG/MAG): Nastavte pratok plynu na redukénim ventilu lahve (cca 10-12 I/min). Drzte hotak pod thlem 70-80° k materialu. Stisknéte
spoust pro zapaleni oblouku a plynulym taZzenim vedte svarovou lazen.

¢ Svarovani bez plynu (FLUX): Zkontrolujte pfehozeni polarity (hofdk na zaporny poél). Pouzivejte techniku tlaceni nebo mirného taZzeni. Vzniklou strusku
odstrante po vychladnuti oklepavacim kladivkem.

2. RUCNi OBLOUKOVE SVAROVANIi OBALENOU ELEKTRODOU (MMA)

Zvolte rezim MMA na ovladacim panelu. Zvolte svafovaci proud pfiblizné 35-45 A na kazdy milimetr priméru elektrody (napf. pro elektrodu 2,5 mm zvolte proud

85-110 A).

e Zazeh oblouku: Lehce $krtnéte $pickou elektrody o material jako se sirkou. Diky funkci Hot Start pfistroj automaticky zvysi proud pro okamzité zapaleni bez
prilepeni.

¢ Vedeni elektrody: UdrZujte délku oblouku odpovidajici zhruba praméru jadra elektrody. Drzte elektrodu sklonénou pod Ghlem cca 60-70° ve sméru postupu
svarovani.

3. VZDUCHOVE PLAZMOVE REZANIi KOVU (CUT)

Plazmové Fezani umoziuje precizni a rychlé déleni vodivych kovl bez deformace materidlu. Ujistéte se, Ze tlakovy regulator vzduchu na zadni strané stroje

ukazuje tlak 4,0-5,0 bar.

¢ PFiprava k Fezani: Upevnéte zemnici svorku na fezany kus. Zkontrolujte stav spotfebnich dild hofaku (elektroda a tryska musi byt hladké bez vyhotelych
krater().

e Zapal plazmy a vedeni fezu: PfiloZte trysku k hrané materiadlu (nebo mirné nad ni cca 1-2 mm) a stisknéte spina¢ hotfaku. Po propdleni materialu vedte hofak
rovhomeérnym pohybem po linii fezu.

e Priraz uprostied plechu: P¥i zahajeni fezu mimo hranu naklofite hofdk pod Ghlem 45°, stiskn&te spoudt a po propaleni jej plynule narovnejte do svislé
polohy, aby roztaveny kov nesttikal do trysky.

ZATEZOVATEL A CHLAZENI: Pfi maximalnim proudu 255 A &ini zatéZovatel 60 % (6 minut prace, 4 minuty chlazeni pfi 40 °C). P¥i aktivaci tepelné ochrany (rozsviceni
zluté LED) nikdy nevypinejte hlavni vypinac! Ponechte zafizeni zapnuté naprazdno, ventilator jednotku ochladi béhem 3-5 minut.
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KRAFT&DELE - GERMAN SVAROVACIi TECHNIKA « MULTIPROCESNI INVERTORY A PLAZMA - PLAN UDRZBY, CISTENI

DESIGNED QUALITY HORAKU A SPOTREBNICH DIiLU KD3423

1. PRAVIDELNA UDRZBA A PERIODICKE KONTROLY ZARIiZENi

Pro zachovani maximalniho vykonu a Zivotnosti citlivych IGBT komponentl je nezbytné provadét pravidelné servisni tkony. Pfed zahdjenim jakychkoli praci uvnit¥
sk¥iné odpojte pfFistroj od elektrické sité 230 V a vy&kejte min. 5 minut na vybiti vysokokapacitnich filtragnich kondenzator(!

INTERVAL UDRZBY KONTROLOVANA GAST PREDEPSANY PRACOVNI POSTUP

Pfed kazdym spusténim Kabeldz, hotaky, tésnéni plynu/vzduchu Vizudlni kontrola celistvosti izolace kabel(l, dotazeni svorek a
hadicovych spon.

Prabézné& b&hem préace Trysky hofakd MIG a CUT Odstranéni rozstfiku z hubice, kontrola opotiebeni fezaci dyzy a
elektrody.
Denné po skonceni prace Odkalova¢ vzduchu plazmy Vypusténi nashromazdéného kondenzatu a oleje z odkalovaci

nadobky ventilu.

Mésiéné (nebo po 50 h) Vnitini prostor invertoru Sejmuti krytu a Setrné profouknuti chladiéd suchym stladenym
vzduchem (max 2 bar).

Kazdych 6 mésicl Podavaci mechanismus a bovden Vycisténi drazek podavaci kladky mosaznym kartackem a
vyfoukani bovdenu vzduchem.

2. PECE O HORAKY A SPOTREBNIi MATERIAL

SPOTREBNI DiLY MIG/MAG SPOTREBNI DiLY PLAZMY (CUT)
e Kontaktni $pi¢ka (pravlak): PFi ovalizaci otvoru ihned vyméfite, jinak dochazi ke e Rezaci tryska (dyza): P¥i rozéifeni nebo pokozeni kruhového otvoru klesa
ztraté kontaktu a Skubani dratu. kvalita fezu.
e Plynova hubice: Pravidelné oSetiujte separacnim sprejem nebo pastou proti e Hafniova elektroda: Pokud hloubka propalu hafniové vlozky pfesahne 1,5 mm,
ulpivani kuli¢ek. elektrodu vyménte.
e Vodici bovden: Profouknéte vzduchem pti kazdé vyméné civky dratu. e Keramicka hubice a difuzor: Zkontrolujte praskliny a &istotu vifivych otvord pro
vzduch.

ZAKAZ VLHKOSTI VE STLACENEM VZDUCHU PRO PLAZMU: Voda nebo olej ve stlaéeném vzduchu zpdsobuji okamzité zni¢eni plazmové elektrody a trysky, nestabilitu
oblouku a mohou vést k vnitfnimu elektrickému prirazu téla hotfaku. Pouzivejte Gdinny odkalovaci filtr na kompresoru!
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KRAFT&DELE - GERMAN
DESIGNED QUALITY

SVAROVACIi TECHNIKA « MULTIPROCESNI INVERTORY A PLAZMA - DIAGNOSTIKA ZAVAD,

RESENi PROBLEMU A SKLADOVANI

KD3423

1. PREHLED MOZNYCH ZAVAD A JEJICH ODSTRANENI

PRIZNAK PORUCHY PRAVDEPODOBNA PRiCINA DOPORUCENE RESENi A NAPRAVA

Stroj nelze zapnout, ventildtor nebézi

Sviti Zluta vystrazna LED (Alarm)

Podavac¢ MIG bézi, ale drat se neposouva

Pfi plazmé CUT nelze zapalit oblouk

Porézni svar s dutinami (MIG/MAG)

Nestabilni oblouk a nadmérny rozstfik

Chybi napéjeci napéti 230 V, poskozena vidlice nebo sitovy
spinac.

Aktivovana tepelna ochrana (pfetiZzeni), pfipadné podpéti v
siti.
Nedostate&ny pFitlak kladky, drat zataveny v pravlaku, civka

dratu drhne.

Nizky tlak vzduchu (<3,5 bar), opotiebena elektroda, $patna
kostra.

Nedostateény pratok plynu, pravan na pracovisti, mastny
nebo zrezly plech.

Nevhodny pomér napéti a rychlosti dratu, opotfebena
kontaktni $picka.

2. SKLADOVANI, PREPRAVA A ZIMNi ODSTAVKA

Zkontrolovat jisti¢ v dilenském rozvadéci, zmérit napéti v zasuvce,
provéfit kabelaz.

Nevypinejte stroj, nechte ventilator béZet cca 3-5 min. Po ochlazeni
LED sama zhasne.

Zvysit pfitlak Sroubu, vyménit kontaktni Spi¢ku za novou, zkontrolovat
volné odvijeni civky.

Zvysit tlak na reduktoru na 4,5 bar, vyménit spotiebni dily hofaku,
ocistit misto ukostreni.

Zvysit pratok na 12 I/min, chréanit misto pfed vétrem, svarové plochy
obrousit a odmastit.

Doladit potenciometry V a A na panelu, nasadit novou $picku
odpovidajiciho praméru.

Zafizeni skladujte v suchych prostorach s teplotou +5 °C az +40 °C a relativni vlhkosti vzduchu pod 70 %. Chrarite stroj pfed destém, chemickymi vypary a
prachem.

P¥i pfechodu z mrazu do teplé mistnosti nechte zafizeni min. 2 hodiny aklimatizovat bez zapnuti, aby se odpafil zkondenzovany vodni film na deskach

plodnych spoju.

Pfi dlouhodobém odstaveni vyjméte civku s dratem a ulozte ji do neprodysného sacku se silikagelem.

Hadice a kabely smotejte do volnych ok bez ostrych ohybu. Pfistroj pfenasejte vyhradné za k tomu uréené madlo.

ZAKAZNICKY SERVIS A NAHRADNI DILY: Opravy elektrickych &asti a zasahy do vnitfku invertorové jednotky smi provadét pouze kvalifikovany personal autorizovaného
servisu Nejedly s.r.o. Neodborné zasahy vedou k zaniku zaruky.
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KRAFT&DELE - GERMAN DESIGNED SVAROVACi TECHNIKA « MULTIPROCESNIi INVERTORY A PLAZMA - ES/EU PROHLASENI O

QUALITY SHODE A ZARUCNI LISTINA KD3423

ES | EU PROHLASENI O SHODE (EC/EU DECLARATION OF CONFORMITY)

Dovozce a zplnomocnény zastupce vyrobce prohlasuje na svou vyhradni odpovédnost, Ze nize specifikovany vyrobek spliiuje veskera prislusna zakladni bezpecnostni a
zdravotni ustanoveni harmonizovanych predpist Evropské unie:

Vyrobce | Dovozce do EU: FOREINTRADE S.A., Janowek, ul. Modrzewiowa 54, 05-555 Tarczyn, Polsko (NIP:
PL5272671502)

Vyrobek [ Model: KRAFT&DELE KD3423 — Multifunkéni invertorovy svéafeci stroj 5v1 255 A KD3423

Smeérnice Evropského parlamentu a Rady: 2014/35/EU (LVD), 2014/30/EU (EMC), 2011/65/EU (RoHS)

Aplikované harmonizované normy: CSN EN 60974-1 ed. 5:2019, €SN EN 60974-10 ed. 3:2015, €SN EN I1SO 12100:2011

Misto a datum vydani: Tarczyn, Polsko, 15. ledna 2026

Zplnomocnéna osoba vyrobce: Krzysztof Forein, Pfedseda predstavenstva (Prezes Zarzadu)

ZARUCNIi PODMINKY A AUTORIZOVANY SERVIS V CESKE REPUBLICE

Na vyrobek je poskytovdna zadkonnd zaruéni lhiita 24 mésich pro koncového spotiebitele (fyzickd osoba nepodnikajici) a 12 mésicl pro podnikatelské subjekty (ndkup na
1C0) v souladu s ob&anskym zékonikem &. 89/2012 Sb. a zékonem o ochrané spotiebitele & 634/1992 Sb. Zaruka kryje vedkeré materidlové vady a vyrobni nedostatky
zjisténé béhem zarucni doby pfi Fadném uzivani dle navodu.

Zaruka se nevztahuje na: Pfirozené provozni opotiebeni dilG (uhliky motoru, trysky, brousici kotoule, filtry, ventily, zapalovaci svicky a femeny), vady zplUsobené
mechanickym padem, pfetéZzovanim nad stanovené limity ¢i zanedbanim pravidelné Gdrzby a Cisténi.

Vyhradni distributor pro €R: Oficialni distribuce a e-shop: Zarucni a zakaznicky servis:
Nejedly s.r.0., Masarykovo nam. 264, 396 01 Humpolec, www.nasenaradi.cz | E-mail: info@nasenaradi.cz Distribuéni a servisni stfedisko Nejedly s.r.o. — origindlni
Ceska republika sortiment KRAFT&DELE

EKOLOGICKA LIKVIDACE A OCHRANA ZIVOTNiHO PROSTREDI (ZAKON €. 541/2020 SB.):
Ocelovy plast odevzdejte do shéru kovil (17 04 05), médéné transformatory a vodi¢e (17 04 01). Vyfazené elektronické desky IGBT stfidage a elektrokomponenty predejte k

odborné likvidaci OEEZ dle zakona ¢. 541/2020 Sb.

EVIDENCNI LIST SERVISNICH PROHLIDEK A REVIZi NARADI A ZARIZENi

‘ DATUM TYP SERVISNiIHO ZASAHU |/ PROHLIDKY ZJISTENY STAV, NAMERENE HODNOTY A UDRZBA RAZITKO A PODPIS SERVISU

15. 01. 2026 Vystupni kontrola jakosti vyrobce Zatizeni kompletni, elektrické/mechanické parametry v Foreintrade S.A. QC Dept.
normé

Periodicka bezpeénostni provérka a revize
Pravidelnd Gdrzba, ¢isténi a kontrola opotfebeni

Pravidelnd dilenska revize nafadi BOZP
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