KRAFT&DELE - GERMAN DESIGNED QUALITY ELEKTRONIKA A SERVIS - HORKOVZDUSNE A PAJECI STANICE KD3464

Profesionalni horkovzdusna a pajeci stanice 2v1
PROFESIONALNi CESKY UZIVATELSKY MANUAL A TECHNICKA DOKUMENTACE

PRIKON CELKOVY HORKY VZDUCH PAJECKA REGULACE
750 W 100-480 °C (120 I/min) 200-480°C (60 W) Digitalni PID + LED

KLICOVE KONSTRUKENi PREDNOSTI A TECHNICKE CHARAKTERISTIKY

e Kombinovana multifunkéni servisni stanice 2v1 integrujici horkovzdusnou trysku (Hot-Air) a precizni mikrohrotovou pajecku.

* Nezavislé digitalni mikroprocesorové fizeni teploty PID pro obé vétve s rychlym ndbéhem a teplotni stabilitou +1 °C.

¢ Dva prehledné digitalni LED displeje zobrazujici v redlném Case nastavenou i skute¢nou teplotu pajeciho hrotu i horkého vzduchu.
e Bezkartacovy ventilator v rukojeti horkého vzduchu zajidtuje tichy chod (pod 45 dB) a stabilni pritok vzduchu az 120 I/min.

e Automaticky rezim spanku (Auto-Sleep): pfi odloZeni horkovzdusné rukojeti do stojanku se aktivuje dochlazovani spiradly na 100 °C.

Antistatické provedeni ESD Safe chranici citlivé polovodi¢ové soucastky SMD, BGA, QFP a mikrokontroléry pted elektrostatickym vybojem.

DULEZITE BEZPECNOSTNi POKYNY:

VYSTRAHA PRED VYSOKOU TEPLOTOU A POZAREM: Teplota foukaného vzduchu i pajeciho hrotu dosahuje az 480 °C! NIKDY se nedotykejte kovovych &asti pajeciho pera ani trysky
horkého vzduchu! Horky vzduch nesmérujte proti hoflavym materialim, plastim ani lidem. Pfi odloZeni rukojeti VZDY pouzivejte originaini tepelné izolované stojanky. Nikdy
neodpojujte stanici ze sité 230 V hlavnim vypinacem v okamzZiku, kdy bézi dochlazovani horkovzdusné spiraly — hrozi pfehtati a prepaleni topného ¢lanku! Pracujte v dobfe vétraném
prostoru a nevdechujte zplodiny z taveného cinu a tavidel.
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KRAFT&DELE - GERMAN DESIGNED QUALITY VSEOBECNA ELEKTRICKA A TEPELNA BEZPECNOST KD3464

| 1. ZASADY BEZPECNOSTI PRI PRACI S PAJECi A HORKOVZDUSNOU STANICIi

Kombinovana servisni stanice Kraft&Dele KD3464 generuje v rezimu horkého vzduchu i mikrohrotového péjeni teploty v rozsahu 100 °C aZ 480 °C. Neopatrna
manipulace maze zplsobit vazné popaleniny, podkozeni citlivych souéastek nebo vzniceni hoflavych materialt na pracovisti.

OCHRANA PRED POPALENIM A POZAREM ELEKTRICKA BEZPEENOST A ESD OCHRANA

* Nikdy se nedotykejte kovového téla pajeciho hrotu ani vystupni trysky * Stanici zapojujte vyhradné do fadné uzemnéné sitové zasuvky 230 V /
horkého vzduchu. 50 Hz.

* Po praci a pfi kazdé prestavce odkladejte rukojet horkého vzduchu a ¢ Pdjeci pero je napajeno bezpec¢nym oddélenym napétim 24 V AC pres
péje¢ku VYHRADNE do pfisludnych drzaka. vnit¥ni transformator.

e Zakaz pokladani rozpélenych nastroji na pracovni stdl, kabely nebo * Propojte zemnici zditku na zadnim panelu stanice s antistatickou ESD
papirové podlozky. podloZkou a naramkem.

e V dosahu pracovisté nesmi byt ulozeny hoflavé kapaliny (lih, aceton, e PFed vymé&nou trysek, hrotl nebo otevienim platé stanici vzdy odpojte
fedidla ve spreji). ze sité.

| 2. ZAVAZNA PRAVIDLA PRO DOCHLAZOVAN{ HORKEHO VZDUCHU

* PRiISNY ZAKAZ OKAMZITEHO ODPOJENI ZE SITE: Nikdy nevypinejte stanici hlavnim kolébkovym vypinadem ani nevytahuijte kabel ze zasuvky 230V,
dokud je teplota horkého vzduchu vys$si nez 100 °C!

¢ Automaticky rezim dochlazovani (Cooling): Pfi odloZeni horkovzdu$né rukojeti do stojanku mikroprocesor automaticky odpoji topnou spiralu a necha
béZet ventilator na pIné otacky, dokud teplota neklesne pod bezpeénych 100 °C. Teprve po prepnuti displeje do pohotovostniho rezimu ,---" Ize pfistroj
vypnout vypinacem.

¢ Poruseni tohoto postupu zpUsobi tepelny $ok a nevratné ptepaleni keramického topného &lanku!

| 3. OCHRANA ZDRAVi A HYGIENA PRACE

ODSAVANI ZPLODIN OCHRANA ZRAKU (EN 166) HYGIENA PO PAJENI
Vypary z tavidel (kalafuny) a pajek drazdi dychaci cesty. Pfi odpajeni horkym vzduchem hrozi odstfiknuti Pajeci slitiny mohou obsahovat olovo. Po praci si vzdy
Vzdy pracujte pfi ucinném lokalnim odsavani nebo v roztaveného cinu. PouZivejte ochranné bryle. dlkladn& umyjte ruce mydlem a teplou vodou.

dobfe vétrané mistnosti.

VYSTRAHA PRED POUZiVANIM BEZ TRYSKY: Horkovzdu$nou rukojet nepouZivejte bez Fadné nasazené trysky. Proud vzduchu bez trysky nema dostate&ny protitlak, coZ
vede k prehtivani spirdly a poskozeni vnitfniho vétraku rukojeti.
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KRAFT&DELE - GERMAN DESIGNED QUALITY

TECHNICKA SPECIFIKACE A POPIS ZARIZENI KD3464

I 1. KOMPLETNIi TECHNICKE PARAMETRY KD3464

Technicky parametr [ Specifikace Hodnota [ Provedeni

Jmenovité napajeci napéti [ frekvence
Celkovy jmenovity pfikon stanice
Pfikon horkovzdusné jednotky (Hot-Air)
Teplotni rozsah horkého vzduchu
Pratok vzduchu horkovzdugné trysky
Pfikon pajeciho pera (mikrohrot)
Teplotni rozsah pajeciho hrotu

Teplotni stabilita regulatoru PID
Pracovni napéti topného ¢lanku pajecky
Antistatickd ochrana

Rozméry zakladni jednotky stanice

Hmotnost celé sestavy
I 2. KONSTRUKCNIi CHARAKTERISTIKA A SESTAVY

DUALNI DIGITALNi PID REGULACE TEPLOTY

Stanice vyuziva pokrocily mikroprocesorovy PID algoritmus, ktery v
milisekundovych cyklech vyhodnocuje Udaje z teplotnich senzort v obou
nastrojich. Zaru€uje bleskovy ndbé&h na nastavenou hodnotu do nékolika
sekund a absolutni stabilitu teploty +1 °C bez pfekmitd, coz je zdsadni pro
praci s bezolovnatou pdjkou (Lead-Free) a citlivymi SMD Cipy.

MIKROHROTOVE PERO S KERAMICKYM CLANKEM

e Vykon 60 W pti bezpec¢ném stfidavém napéti 24 V AC.

e Origindlni keramické topné téleso s integrovanym termoclankem.
e Kompatibilita s celosvétovym standardem hrotd série 900M.

¢ Silikonovy pfivodni kabel odolny proti propaleni pfi ndhodném dotyku
hrotu.

| 3. OBSAH BALENI

230 V ~ 50 Hz (1 faze)

750 W

700 W

100 °C aZ 480 °C

az 120 litra/min (bezkartaéovy ventilator s jemnou regulaci)
60 W

200 °C az480°C

1 °C (staticka)

24 V AC (bezpecné nizké napéti)

ESD Safe s vyvedenou zemnici zdifkou na zadnim panelu
150 x 100 x 138 mm

2,4kg

TICHY BEZKARTACOVY VENTILATOR (BRUSHLESS FAN)

Turbina ventildtoru je integrovdna pfimo v rukojeti horkého vzduchu.
Absence komutatoru a uhlikl garantuje extrémné tichy chod (hlu¢nost pod
45 dB), nulové vibrace v ruce a dlouhou Zivotnost presahujici 20 000
provoznich hodin. Pratok vzduchu je plynule nastavitelny az do 120 I/min.

INTELIGENTNi MAGNETICKY SENZOR V DRZAKU

¢ V rukojeti horkého vzduchu je zabudovan magneticky jazyckovy kontakt
(reed switch).

¢ Po vloZeni do boé¢niho stojanku se automaticky aktivuje bezpe&ny
spankovy rezim.

* Po zvednuti ze stojanku stanice okamzité obnovi prfedchozi pracovni
teplotu.

V prepravnim baleni naleznete: 1x centralni Fidici jednotku stanice KD3464, 1x horkovzdu$nou rukojet s pfivodnim kabelem, 1x pajeci pero s kuzelovym
hrotem 900M-T-1, 1x bo&ni drzak horkovzdudné rukojeti se Srouby, 1x masivni kovovy stojanek pajecky s &istici houbi¢kou, 3x vyménitelné kruhové trysky
horkého vzduchu (prdméry 5 mm, 8 mm a 10 mm) a tento Cesky uzivatelsky ndvod s CE prohladenim.
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KRAFT&DELE - GERMAN DESIGNED QUALITY OVLADACI PANEL, NASTAVENI A INSTALACE KD3464

| 1. POPIS OVLADACIHO PANELU A KONEKTORU
Pfedni panel pfistroje poskytuje zcela nezavislé ovladani pro horkovzdu$nou jednotku (vlevo) a mikrohrotovou pajecku (vpravo).

SEKCE HORKEHO VZDUCHU (HOT-AIR) SEKCE PAJECIHO PERA (SOLDERING)

e LED Displej AIR: 3mistny Cerveny displej zobrazujici nastavenou nebo e LED Displej IRON: 3mistny displej teploty pajeciho hrotu (°C).
redlnou teplotu horkého vzduchu (°C). e Tladitka A | ¥ (IRON): DigitaIni nastaveni teploty v krocich po 1 °C.

* Tlagitka A | ¥ (AIR): Digitalni nastaveni teploty v krocich po 1°C e Konektor 5-pin: Sroubovaci bajonetovy konektor pro p¥ipojeni pajeciho
(pfidrzenim rychloposuv). pera (24 V AC).

e Potenciometr AIR FLOW: Oto&ny ovlada¢ plynulé regulace pritoku  Vypina& SOLDER: Samostatny kolébkovy spina& pro aktivaci paje&ky.

vzduchu (1 az 8).
¢ Vypinaé HOT AIR: Samostatny kolébkovy spina¢ pro aktivaci horkého
vzduchu.

| 2. POSTUP PRVNiHO UVEDENi DO PROVOZU

1. Montaz drzaku: Na levy bok stanice pfiSroubujte dodanymi $rouby drzak horkovzdus$né rukojeti. Zasuiite rukojet do drzaku.

2. Pfipojeni pajeciho pera: Zasurite 5kolikovy konektor pajeciho pera do zasuvky na panelu a pevné dotahnéte pfevle¢nou kovovou matici. Pajeci pero
odloZte do kovového stojanku.

3. Zvlhéeni houbiéky: Cistici houbi&ku ve stojanku pajecky navlh&ete &istou vodou (musi byt vihka, nikoliv pfemokfena).

4. Pripojeni k siti: Zkontrolujte, zda jsou oba spina¢e na ¢elnim panelu vypnuty (poloha 0). Pfipojte sitovy kabel do zasuvky 230 V a zapnéte hlavni vypina¢
na zadni strané pristroje.

5. Zapnuti vybraného nastroje: Pfepnéte spina¢ pFisludného ndastroje do polohy 1. Nastavte pozadovanou teplotu pomoci tladitek A / ¥. Displej kratce
zablikd a zaCne zobrazovat okamzZitou nabéhovou teplotu.

I 3. VOLBA A INSTALACE HORKOVZDUSNYCH TRYSEK

DOPORUCENI PRO VYBER TRYSKY BEZPECNA MONTAZ TRYSKY
* Tryska @ 5 mm: Bodové odpajeni malych pasivnich soucastek (0603, e Trysku instalujte vyhradné na zcela studenou rukojet!

0805, SOT-23). e Nasadte trysku na kovovou trubici a dotahnéte boé&ni stahovaci $roub
e Tryska @ 8 mm: Integrované obvody SOIC, SOP, TSSOP a mensi QFP Sroubovakem.

pouzdra. ¢ Nedotahujte nadmérnou silou, aby nedo$lo k deformaci hrdla.

e Tryska @ 10 mm: Vétsi procesory QFP, PLCC, konektory, smr§tovani
buZirek a svafovani plastd.

TIP PRO DLOUHOU ZIVOTNOST: Péjeci pero po zapnuti nahtejte nejprve na 250 °C a hrot okamzité pocinujte kvalitnim cinem s tavidlem. Zabranite tim oxidaci médéného
jadra hrotu.
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KRAFT&DELE - GERMAN DESIGNED QUALITY PRACOVNI POSTUPY: PAJENI A ODPAJENI SMD/THT KD3464

I 1. METODIKA PRACE S HORKYM VZDUCHEM (SMD REWORK)
Odpajeni a zpétna montaz SMD integrovanych obvodd horkym vzduchem vyZaduje spravné nastaveni teploty, pratoku vzduchu a pouziti kvalitniho tavidla.

-

. Aplikace tavidla (Flux): Na vyvody odpajeci soucastky naneste tenkou vrstvu gelového bezoplachového tavidla (No-Clean Flux). Tavidlo zajisti rychly pfenos tepla a
zamezi oxidaci pajecich ploSek.

. Nastaveni stanice: Pro b&zné olovnaté pajky (Sn63Pb37) nastavte teplotu 320-340 °C. Pro bezolovnaté pajky (Lead-Free, napf. SAC305) nastavte 350-370 °C. Pratok
vzduchu nastavte na stfedni hodnotu (stupef 3-4), aby proud vzduchu nesfoukl okolni miniaturni rezistory.

. Pfedehfiev okoli: Kruhovymi pohyby trysky ve vzdalenosti cca 15-20 mm od desky plo$nych spoju (DPS) prohtejte okolni laminat, aby nedoslo k jeho tepelnému zkrouceni
(delaminaci).

N

w

&

Zacileni na vyvody: Pfiblizte trysku na vzdalenost cca 8-12 mm a plynule kruzte kolem pinl integrovaného obvodu.

o

. Sejmuti souéastky: Jakmile se cin na v8ech vyvodech zaleskne a roztavi, uchopte sou¢astku vakuovou pinzetou nebo antistatickou pinzetou ESD a zvednéte ji kolmo
vzhdru. NIKDY nepouzivejte silu pfed Uplnym roztavenim v8ech pint — doslo by k vytrzeni médénych plosek (padi) z DPS!
6. Vycisténi plosek: Zbytky staré pajky z ploSek na desce odstrarite pomoci médéné odpajeci licny a mikrohrotu pajecky.

| 2. ZASADY PRACE S MIKROHROTOVYM PAJECIM PEREM

SPRAVNA TECHNIKA PAJENi SPOJU VOLBA TEPLOTY PRO MIKROHROT

e Hrot pfiloZzte soucasné k vyvodu soucastky i k pajeci ploSce DPS na * Olovnaté pajeni (Sn-Pb): optimalni teplota 280 °C az 320 °C.
dobu 1-2 sekund. e Bezolovnaté pajeni (Lead-Free): optimalni teplota 340 °C az 370 °C.

¢ Kbodu dotyku pfiloZte trubic¢kovy cin — pajka se musi sama rozlit po * Teploty nad 400 °C pouZivejte vyhradné kratkodobé pro masivni zemnici
plosce. plochy - vysoka teplota urychluje degradaci hrotu!

* Nejprve oddalte cin, o vtefinu pozdéji pajeci hrot.
* Spravny spoj ma hladky, leskly a konkavni tvar (meniskus).

VYSTRAHA PRED MECHANICKYM PACENIM HROTEM: Pajeci hrot je vyroben z médi platované vrstvou Zeleza a chromu. Nikdy nepouZivejte hrot jako padidlo, $krabku ani
droubovéak! Mechanické poskozeni ochranné Zelezné vrstvy zplsobi okamZité vyzrani m&déného jadra cinem a znigeni hrotu.
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KRAFT&DELE - GERMAN DESIGNED QUALITY UDRZBA, PECE O HROTY A VYMENA CLANKU KD3464

| 1. PECE O PAJECi HROTY SERIE 900M

Pravidelna udrzba pdjeciho hrotu je kli¢em k bezproblémovému pfenosu tepla. Zoxidovany nebo spaleny hrot nepfijima cin a znemoZiuje kvalitni pajeni.
CISTENIi HROTU BEHEM PRACE REGENERACE ZOXIDOVANEHO HROTU
Pokud hrot z€ernd a cin z néj stéka v kulickach, doslo k silné oxidaci.
* Nastavte teplotu na cca 300 °C a ponofte hrot na 2-3 sekundy do
chemického regenerétoru hrotd (Tip Refresher).

lhned poté hrot otfete mosaznou vinou a pocinujte ¢erstvou trubi¢kovou
pajkou.

e Pfed kazdym spojem i po ném otfete hrot o navlhéenou celul6zovou .
houbi¢ku nebo o suchou mosaznou vinu.

Suchd mosazné vina &isti hrot bez ochlazovéni a nezplsobuje tepelné
Soky.

NIKDY necistéte hrot pilnikem, smirkovym papirem ani ocelovym
kartacem!

Po ukoné&eni prace hrot VZDY odistéte a naneste na néj kapku éerstvého
cinu jako ochrannou vrstvu.

| 2. POSTUP VYMENY PAJECIHO HROTU A KERAMICKEHO TELESA

POSTUP DEMONTAZE A VYMENY (VYHRADNE ZA STUDENA!):

1. Ujistéte se, Ze stanice je vypnuta a pdjeci pero je zcela chladné na dotek.

2. Rukou odsroubujte ryhovanou upeviovaci matici na pfedni ¢asti rukojeti pera.

3. Stdhnéte nerezovou vodici trubi¢ku i pajeci hrot z keramického topného ¢lanku.

4. Prohlédnéte bily keramicky topny ¢lanek — nesmi vykazovat praskliny ani mechanické odstipnuti.

5. Nasadte novy origindlni hrot série 900M, nasurite vodici trubi¢ku a lehce rukou dotdhnéte matici. Matice nesmi byt pretaZzena naradim!

| 3. PECE O HORKOVZDUSNOU RUKOJET A SACi MRiZKU

CISTENI NASAVACIHO OTVORU VENTILATORU

Na zadni ¢asti horkovzdu$né rukojeti se nachazi saci mrizka ventilatoru. Kabelovy svazek vedouci k horkovzdus$né rukojeti nesmi byt ldamany v

Pravidelné ji kontrolujte a odstrafujte z ni prach a vlasy. Zanesena mfizka ostrém uhlu ani namahan tahem. Po préci uloZte kabel volné stoceny bez
snizuje pratok vzduchu a zpUsobuje pfehfivani vniténi spirdly. uzlh.

KONTROLA SILIKONOVEHO PRiVODU

SKLADOVANI MIMO PROVOZ: Pfed uloZenim stanice do sk¥in& nechte oba nastroje zcela vychladnout na pokojovou teplotu (min. 30 minut). Stanici skladujte na suchém
bezprasném misté pfi teploté 5 °C az 35 °C.

KRAFT&DELE - Profesiondlni horkovzdu$na a pajeci stanice 2v1
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KRAFT&DELE - GERMAN DESIGNED QUALITY

ODSTRANOVANI ZAVAD A SERVISNi POKYNY

KD3464

| 1. CHYBOVA HLASENI NA LED DISPLEJICH

Centrdlni procesor stanice KD3464 je vybaven autodiagnostikou, kterd v pfipadé poruchy zobrazi kéd chyby na pfislu§ném LED displeji:

KOD ,,S-E” (SENSOR ERROR - CHYBA SNiMACE)

Znamend preruseni obvodu termoclanku (teplotniho senzoru) v pajecim
peru nebo horkovzdudné rukojeti. Pfistroj z bezpe&nostnich divodud

KOD , H-E” (HEATER ERROR - CHYBA TOPENI)

Znamend prepaleni nebo zkrat topného ¢&lanku (spiraly). Topné téleso
nedosahuje ocekdvaného odporu. Je nutné vyménit keramicky topny

okamzité odpoji napdjeni topeni. Zkontrolujte dotaZeni 5pinového ¢lanek za novy originalni dil.

konektoru nebo vymérite vadné topné téleso se snimacem.

2. TABULKA DIAGNOSTIKY BEZNYCH ZAVAD

Napravné opatieni [ Reseni

ZjiStény problém Pravdépodobna pri¢ina

Zkontrolujte kabel a zasuvku. Vytahnéte pouzdro pojistky a
vyméiite tavnou pojistku 5 A (20x5 mm).

Chybi napajeni 230 V; spalena trubi¢kova pojistka v sitové

Stanice se po zapnuti nerozsviti e .
zdifce na zadnim panelu.

Rukojet rozeberte a promérte odpor spiraly. Vyméite topné téleso
horkého vzduchu.

Pfepalend topna spiréla v rukojeti; porucha Fidiciho triaku

Horky vzduch fouka, ale nehieje ) )
na zakladni desce.

Zkontrolujte volny pohyb vrtulky. Pokud se motor netoéi, vyméite
bezkartacovy ventilator rukojeti.

ZadFena vrtulka ventilatoru cizim télesem; preruseny

Ventilator horkého vzduchu se netoci Ly .
vodi¢ v kabelovém svazku.

Zkontrolujte a dotahnéte matici konektoru. Zméfte odpor télesa
(normalni hodnota cca 3-4 Q pro topeni).

Nedotazeny 5pin konektor; vadné keramické topné téleso

Hrot pajecky se nenahfiva
pajecky pera (60 W).

Ovérte uzemnéni zasuvky 230 V (PE). Zkontrolujte konektory a
stav kabeldze.

Spatny kontakt termodlanku; rudeni z elektrické sité bez

Teplota na displeji divoce kolisa -
uzemnéni.

3. NAHRADNI DiLY A PRISLUSENSTVI

OBJEDNACIi KODY ORIGINALNICH NAHRADNICH DiLU KRAFT&DELE:

e Kompletni pajeci pero 24 V /[ 60 W (v€etné hrotu a kabelu 5-pin) - KD3464-1RON.

¢ Nahradni keramické topné télisko pajeciho pera 60 W - KD3464-HEATERGO.

e Kompletni rukojet horkého vzduchu s ventildtorem a kabelem — KD3464-GUN.

e Nahradni topné télisko horkovzdusné rukojeti 700 W - KD3464-AIRHEAT.

e Sada 10 ks profesionalnich hrot( série 900M (kuzel, zkoseny, dlato, niz) - KD3464-TIPS10.

AUTORIZOVANY SERVIS V €R: Zaruéni i pozaruéni servis zaji$tuje spoleénost Nejedly s.r.o. prostfednictvim portalu www.nasenaradi.cz. P¥i objednavce nahradnich diléi
uvadéjte pfesné modelové Cislo KD3464.
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KRAFT&DELE - GERMAN DESIGNED QUALITY ES PROHLASENi O SHODE A ZARUCNI PODMINKY KD3464

ES PROHLASENI O SHODE (EC DECLARATION OF CONFORMITY)

Vydané v souladu s pravnimi pfedpisy Evropské unie a technickymi smérnicemi

1. IDENTIFIKACE VYROBCE A DOVOZCE DO EVROPSKE UNIE

Vyrobce [ Drzitel technické dokumentace: Autorizovany zastupce v €R & Zaruéni servis:
Foreintrade S.A. Nejedly s.r.o.

Jandwek, ul. Modrzewiowa 54 Podé&bradska 54, 289 03 Mé&stec Kralové, Ceska republika
05-555 Tarczyn, Polska republika Internetovy obchod a technicka podpora: www.nasenaradi.cz
160 / NIP: PL1231298450 E-mail: servis@nasenaradi.cz

2. PREDMET PROHLASENI A TECHNICKE SPECIFIKACE

Timto prohlagujeme na svou vyhradni odpovédnost, Ze nize uvedené strojni [ elektrické zafizeni:

Typ | Nazev vyrobku: Profesionalni mikroprocesorova pajeci a horkovzdus$na stanice 2v1 Kraft&Dele KD3464
Modelové oznaéeni (Koéd): KD3464
P¥islu§né smérnice ES | EU: 2014/35/EU (Nizké napé&ti LVD), 2014/30/EU (EMC), 2011/65/EU (RoHS).

CSN EN 60335-1 ed. 3:2012, CSN EN 60335-2-45 ed. 3:2003+A1:2008, CSN EN 55014-1 ed. 5:2021, CSN EN

Harmonizované technické normy: 61000-3-2 ed. 5:2019

Vyrobek spliiuje vedkera zékladni bezpeénostni a zdravotni ustanoveni vy$e citovanych pfedpisi a nese oznaéeni CE.

3. ZARUCNIi PODMINKY A ZARUCNI SERVIS (ZAKON €. 89/2012 SB.)

Na vyrobek Kraft&Dele je poskytovéna zdkonna zaruka v délce 24 mésict pro spotfebitele (fyzické osoby nepodnikajici) a 12 mésict pro pravnické osoby a podnikajici fyzické
osoby (nakup na ICO) od data pfevzeti zboZi.

« Zaruka se vztahuje vyhradné na vyrobni vady materidlu nebo montazni vady prokazané pfi autorizované diagnostice.
« Zéruka se nevztahuje na bézné provozni opotiebeni dilG (uhliky, tésnéni, Cepele, filtry, femeny, loZiska).

« Porusenim zaruky je provoz zafizeni v rozporu s timto ndvodem, pfetéZzovani, chybé&jici mazani a neodborné Upravy.
« Zarucni i pozaruéni servis zajistuje spole¢nost Nejedly s.r.o. prostfednictvim portalu www.nasenaradi.cz.

4. INFORMACE K EKOLOGICKE LIKVIDACI ODPADU (ZAKON €. 541/2020 SB.)

Kovovy kryt stanice a stojanek odevzdejte do sbéru kovd (kéd 17 04 05). Elektronické desky ploSnych spoji a transformator pfedejte k odborné recyklaci elektroodpadu
(katalogové Cislo 20 01 36). Vytazené pajeci hroty s obsahem médi odevzdejte pod kédem 17 04 01. Vyrobek ani jeho obal nesmi byt vyhazovan do smésného komunélniho odpadu.
Odevzdejte jej do sbérného dvora.

5. ZAZNAMY O PERIODICKYCH REVIZiCH A SERVISNICH KONTROLACH
Datum prohlidky Druh revize [ Ukon ZjiStény stav zafFizeni [ Zavér Razitko a podpis technika
15. 01. 2026 Vystupni vyrobni kontrola QC Zatizeni spliiuje parametry CE, bez zavad Foreintrade S.A. QC Dept.
Ro¢éni periodicka revize
Periodicka revize [ Servis
Mimoréadna technicka kontrola

Rivgysstef Fonein

Misto a datum vydani prohlaseni: Krzysztof Forein
Tarczyn, Polsko, 15. ledna 2026 Prezes Zarzadu Foreintrade S.A.
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