KRAFT&DELE - GERMAN DESIGNED QUALITY LAKOVAGI A PNEUMATICKA TEGHNIKA KD2112

PNEUMATICKA LAKOVACI STRIKACI PISTOLE HVLP 600 ML (TRYSKA 1,3 MM)

PROFESIONALNiI CESKY UZIVATELSKY MANUAL A TECHNICKA DOKUMENTACE

TECHNOLOGIE PRUMER TRYSKY OBJEM NADOBKY PRACOVNIi TLAK
HVLP (High Volume Low Pressure) 1,3 mm (nerezova ocel) 600 ml (horni spadova) 2,5 az 3,5 bar

KLICOVE VLASTNOSTI A PREDNOSTI LAKOVACI PISTOLE HVLP

¢ Profesionalni stfikaci pistole pro nanaseni autolak(, akrylatovych barev, metaliz, bezbarvych lakd, mofidel a lazur s minimalnim prestfikem.

¢ HVLP technologie (vysoky objem vzduchu pfi nizkém tlaku) zajistuje Uginnost pfenosu barvy pies 65 %, coz radikalné Setii drahy natérovy material.

* Nerezova tryska a jehla o priméru 1,3 mm z uslechtilé oceli jsou pIné odoIné proti vodou feditelnym i agresivnim rozpoustédliovym lakdm.

* Trojita pfesné regulace: plynulé nastaveni vstupniho tlaku vzduchu, jemné davkovani mnoZzstvi barvy a regulace geometrie paprsku (kruhovy vs. Siroky véjir).
* Poloprdhledna nylonové nadobka o objemu 600 ml s mérkou hladiny a filtrem pro zamezeni vniknuti negistot do trysky.

¢ Lehké kované duralové télo s ergonomickym vyvazenim zaru€uje minimalni Unavu zapésti pfi celodennim lakovani velkych ploch.

VYSTRAHA PRED VZNICENIM VYPARU A TOXICKYM AEROSOLEM: y ) ’ ’ o o
VYSTRAHA PRED VZNICENIM VYPARU A INHALACGNIM RIZIKEM: PRI STRIKANI NATEROVYGH HMOT VZNIKA VYBUSNA A TOXICKA AEROSOLOVA MLHAI PRISNY ZAKAZ KOUREN| A

MANIPULAGE S OTEVRENYM OHNEM V LAKOVACIM PROSTORU! VZDY POUZIVEJTE CERTIFIKOVANY RESPIRATOR PROTI ORGANICKYM PARAM (CSN EN 14387 TRIDA A2P3), OCHRANNE
BRYLE A CHEMIKVZDUNY OVERAL!
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KRAFT&DELE - GERMAN DESIGNED
QUALITY

LAKOVACIi A PNEUMATICKA TECHNIKA - TECHNICKA SPECIFIKACE A
POPIS KD2112

1. TECHNICKE PARAMETRY LAKOVACI PISTOLE KD2112

Model lakovaci pistole
Technologie nanaseni
Primér stiikaci trysky
Material jehly

Objem gravitaéni nadobky
Material nadobky
Doporuéeny pracovni tlak vzduchu
Spotieba stlaéeného vzduchu
Sitka nastiikového véjire
Ovladaci prvky

Vstupni vzduchové $roubeni

Hmotnost pistole s prazdnou nadobkou

2. POPIS KONSTRUKCE A REGULAGNICH PRVKU

HVLP SYSTEM A NEREZOVA TRYSKA 1,3 MM

Kraft&Dele KD2112

HVLP (High Volume Low Pressure)

1,3 mm (nerezova ocel AISI 303)

Uslechtila nerezova ocel s jemnym lesté&nim

600 ml (spadova horni nadobka)

Odolny nylon s mérkou a odkapavacim labyrintem
2,5 az 3,5 bar (36 az 50 PSI)

cca 150 az 250 I/min

cca 180 az 260 mm (ve vzdalenosti 15-20 cm)
Regulace vzduchu, regulace jehly (barvy), regulace $ifky paprsku
Standardni zavit G 1/4" s rychlospojkovym trnem

cca520g

TROJITA PRESNA REGULACE A GRAVITACNIi NADOBKA

* HVLP (High Volume Low Pressure): Velky objem vzduchu pfi nizkém tlaku na ¢ Regulace vzduchu (spodni $roub): Nastaveni vstupniho pracovniho tlaku

vystupu trysky (cca 0,7 bar) minimalizuje prestfik.

stlaceného vzduchu pfimo na pistoli.

« Uginnost prenosu barvy pres 65 %: Vétsina natérové hmoty ulpi pfimo na * Regulace mnozstvi barvy (zadni Sroub): Omezuje zdvih jehly a presné

lakovaném dilu, nikoli ve vzduchu lakovny.

davkuje mnozstvi pfivadéného materialu.

¢ Nerezova tryska a jehla (1,3 mm): Vyrobena z nerezové oceli AISI 303; pIné ¢ Regulace tvaru paprsku (boéni $roub): Plynuly pfechod od bodového

vhodna pro vodou feditelné i rozpoustédlové laky.

kruhového nastriku k Sirokému eliptickému véjfi.

¢ Mosazna vzduchova hlavice: Precizné frézované otvory vytvareji dokonale ¢ Nylonova nadobka 600 ml: Odolna proti chemikaliim, s odkapavacim

symetricky aerosolovy véjif.

VHODNOST PRUMERU TRYSKY 1,3 MM PRO LAKOVACi PRACE

labyrintem a vyjimatelnym filtrem barvy.

Pramér trysky 1,3 mm pFedstavuje celosvétové nejuznavanéjsi univerzalni standard pro nanaseni vrchnich autolak, éirych 2K akrylatovych lak a metalickych bazi.
Poskytuje dokonalé rozpraseni kapének (atomizaci) pro vznik zrcadlové hladkého povrchu bez pomeran¢ové kiry, pfi zachovani dostatecné rychlosti nanaseni vrstvy.
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KRAFT&DELE - GERMAN DESIGNED ) ) i )
LAKOVAGI A PNEUMATICKA TECHNIKA - BEZPEGNOSTNi POKYNY A
QUALITY OCHRANA ZDRAVi KD2112

1. ZASADY BEZPECNOSTI PRI PRACI S LAKOVACI PISTOLI

PREVENCE VYBUCHU A POZARU V LAKOVNE OCHRANA DYCHACICH CEST A ORGANISMU

e Vybus$na atmosféra: Rozprasovana fedidla a barvy tvofi se vzduchem ¢ Inhalaéni toxicita: Izokyanaty obsazené v 2K lacich a organicka fedidla
vybugnou smés (ATEX z6na 1). poskozuiji plice, nervovy systém a jatra.

* Striktni zakaz ohné a jisker: Zakaz koufeni, svafovani, brouseni a pouzivani ¢ Povinny respirator / maska: PouZivejte polomasku nebo celoobli¢ejovou
nechranénych elektrickych vypinacd. masku s kombinovanym filtrem A2P3.

¢ Antistatické uzemnéni: Lakovaci prostor i hadice museji byt uzemnény pro ¢ Ochrana zraku a pokozky: Vypary a kapky barvy nesmi prijit do kontaktu s
odvod statického néboje. oc¢ima ani nechranénou pokozkou.

* Nucena ventilace: Lakujte vyhradné v lakovacim boxu nebo dobfe vétrané e Hygiena: Po préaci si dGkladné umyjte ruce; nejezte a nepijte v lakovacim
dilné s certifikovanym odsavanim. prostoru.

2. 0SOBNi OCHRANNE PRACOVNi PROSTREDKY (OOPP) PRO LAKYRNIKY

OCHRANNY PROSTREDEK POZADOVANA NORMA DUVOD POUZITi PRI LAKOVANI

Filtrace organickych par tékavych fedidel a pevnych toxickych

Lakyrnicka polomaska / maska CSN EN 14387 (filtr A2P3) o
¢astic aerosolu.
a 2 gt x Och ¢i pfed vniknutil lu b: ypard fedidel
Tésné ochranné bryle ESN EN 166 (kapky a miha) c’vraln? oci pr? vniknutim aerosolu barvy a vypar( redidel
drazdicich spojivky.
. . X z i vstfebavani redidel kyfi kozk ki fi
Chemické nitrilové rukavice GSN EN ISO 374-1 (typ A/B) amezen! vstrebavani reclidel a pryskyric pokoziou rukou pi
manipulaci a myti.
Antistaticka lakyrnicka kombinéza SN EN 1149-5 (antistatika) Ochrana odévu a téla pred barvou; zamezeni usazovani

prachu a vlaken z odévu na Cerstvy lak.

ZAKAZ MIRENI TLAKOVYM PAPRSKEM A STRIKANi DO DLANE

Pfi zkouseni funkce pistole nebo kontrole rozstfiku nikdy nepfikladejte usti trysky k dlani ani prstim! Tlak kapaliny a stlateného vzduchu na Usti trysky mize zpUsobit
penetraci toxické barvy a fedidla pod kdzi (vstfiknuti pod kdzi). Toto zranéni vyzaduje okamzity chirurgicky zakrok, nebot hrozi nekréza tkani a otrava krve!
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KRAFT&DELE - GERMAN DESIGNED
QUALITY

LAKOVACIi A PNEUMATICKA TECHNIKA - PRIPRAVA BARVY A SERIZENI

PISTOLE KD2112

1. METODIKA MERENI VISKOZITY A PRIPRAVY NATERU

MERENI VYTOKOVYM POHARKEM (DIN 4 MM) REDENI A FILTRACE BARVY

Diilezitost viskozity: P¥ili§ husta barva zplsobuje pomeran&ovou karu a
hrubé kapky; pfilis fidka stéka v kapkach.
Postup méfeni: Ponofte poharek DIN 4 do barvy, vytahnéte jej a stopujte ¢as
v sekundach do prvniho preruseni vytokového proudu.
Doporuéené hodnoty viskozity pro trysku 1,3 mm:

o Autolaky a kryci emaily: 16-20 sekund

o Ciré 2K akrylatové laky: 17-22 sekund

o Metalické baze: 15-18 sekund

2. ZAKLADNI SERIZENi REGULAGNICH PRVKU PISTOLE

NASTAVENi TLAKU A TVARU PAPRSKU

Pracovni tlak vzduchu: Nastavte redukéni ventil na rukojeti pistole na
hodnotu 2,5 az 3,0 bar pii pIné stisknuté spousti.

Sitka véjife: Pooto¢enim bocéniho §roubu nastavte Siroky ovalny véji¥ pro
plo$né dily (blatniky, kapoty).

Kruhovy paprsek: Zasroubovanim Sroubu nastavte bodovy kruh pro profily,
trubky a drobné opravy hran.

DVOUSTUPNOVY CHOD SPOUSTECI PAKY

Lakovaci pistole KD2112 disponuje preciznim dvoupolohovym chodem spousté: pfi namacknuti spousté do poloviny (1. stuperi) se otevie pouze vzduchovy ventil a z
trysky proudi isty vzduch - toho Ize vyuzit k odfouknuti prachu z dilu tésné pred lakovanim. Pfi pIném domacknuti spousté (2. stupen) se za¢ne zatahovat jehla a
dochazi k rozprasovani barvy.
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Spravné fedidlo: PouZivejte vyhradné fedidlo predepsané vyrobcem barvy
(akrylatové, polyuretanové apod.).

Dukladné promichani: Barvu po nafedéni michejte dfevénou nebo plastovou
mérkou po dobu 2 minut.

Povinna filtrace: Do horni nadobky nalévejte barvu vyhradné pres
lakyrnické papirové sitko (125-190 pum)!

Zamezeni ucpani: | mikroskopicky Zmolek barvy ucpe trysku 1,3 mm a zkazi
lakovany dil.

ZKUSEBNIi NASTRIK NA PAPIROVY KARTON

Testovaci nastfik: Provedte kratky nastfik na svisly isty karton ze
vzdalenosti 15-20 cm.

Kontrola otisku véjife: Paprsek musi mit soumérny ovalny tvar se zaoblenymi
konci bez zahusténi na okrajich.

Korektura: Pokud je paprsek uprostied pfili§ suchy nebo na koncich tézky,
upravte tlak vzduchu a doraz jehly.

« Strojoveé pfelozeno
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KRAFT&DELE - GERMAN DESIGNED
QUALITY

LAKOVACIi A PNEUMATICKA TECHNIKA - TECHNIKA LAKOVANI A
PRAXE KD2112

1. METODIKA VEDENI STRIKACI PISTOLE

DODRZENi KONSTANTNi VZDALENOSTI A KOLMOSTI

Vzdalenost 15 az 20 cm: Udrzujte pfesnou vzdalenost Usti trysky od
lakovaného povrchu po celou dobu tahu.

PFisna kolmost 90°: Osa pistole musi sméfovat stale kolmo k plose dilu;
vyvaruijte se kyvavého pohybu v zapésti!

Rovnobézny posuv celou pazi: Pohyb vedte z ramene a lokte rovnobézné s
povrchem dilu.

Dasledek Sikmého sklonu: Sikmo vedena pistole zplisobuje nerovnomérnou
tloustku vrstvy laku a flekatost metaliz.

2. ZASADY NANASENiI JEDNOTLIVYCH LAKOVACICH VRSTEV

POPRASOVACI A PLNA VRSTVA

Zakladni vrstva (Mist Coat): Prvni tenka polomokré vrstva pro zajisténi
dokonalé adheze k podkladu.

Doba odvétrani (Flash-Off): Pfed nanesenim dal$i vrstvy vyckejte 10-15
minut, az se povrch zméni z mokrého na polomatny.

PIna slita vrstva: Druha mokra vrstva vytvarejici hluboky lesk; dbejte na
spravnou slitost bez stékani.

ORIENTACE VZDUCHOVE HLAVICE (SVISLY VS. VODOROVNY VEJIR)

Pootogenim mosazné vzduchové hlavice snadno zménite orientaci nastfikového véjite: kdyZ jsou boéni "rohy" hlavice v vodorovné poloze, véjii stiika svisle — coz je
idedlni pro horizontalni pohyby pistoli zleva doprava. Pokud rohy natocite svisle, véjif bude orientovan horizontalné, coz je optimalini pro vertikalni tahy shora doll (napt.
pfi lakovani sloupkd karoserie).

PREKRYVANi TAHU A SPOUSTEN{ MIMO DiL
e Piekryvani 50 %: Kazdy nasledujici tah musi pfekryvat pfedchozi tah z
poloviny jeho $ifky pro jednotnou slitost.
* Spusténi pred dilem: Stisknéte spoust je$té mimo lakovany dil a plynulym
tahem prejedte pres cely povrch.
¢ Uvolnéni za dilem: Spoust uvolnéte az po opusténi hrany dilu; zamezite tim
vzniku téZkych kapek na okrajich.

¢ Konstantni rychlost: Rychlost posunu musi byt plynula (cca 40-50 cm za
sekundu).

KLIMATICKE PODMINKY V LAKOVNE
¢ Optimalni teplota: Idedini teplota pro lakovani je 20 az 22 °C.
¢ Vlhkost vzduchu: Relativni vihkost by se méla pohybovat v rozmezi 40-60 %.

* Problémy chladu (<15 °C): Zpomaluje odparovani fedidel, zvysuije riziko
stékani laku a zmatnéni povrchu.
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KRAFT&DELE - GERMAN DESIGNED QUALITY Lakovaci A PNEUMATICKA TECHNIKA - CISTENT A UDRZBA PO PRACIKD2112

1. METODIKA OKAMZITEHO CISTENi PO SKONCENI LAKOVANI

KROK 1 & KROK 2: VYPRAZDNENI A PROPLACH REDIDLEM
e Krok 1 (Vyliti zbytk{): Zbytky barvy z nadobky slijte zpét do plechovky nebo
zlikvidujte dle pfedpisd.

¢ Krok 2 (Vyplach nadobky): Do nadobky nalijte cca 50 ml gistého fedidla a
Stétcem vymyijte stény a vnitini filtr.

* Prostfiknuti fedidla: Proplachovaci fedidlo vystfikejte do odpadni nadoby
nebo lapace fedidel.

¢ Zpétné probublani: Pritisknéte hadfik na trysku a stisknéte spoust — vzduch
probubla kanalkem a uvolni usazeniny.

2. PECE O JEMNE KOMPONENTY A TESNENI{

CISTENi VZDUCHOVYCH KANALKU HLAVICE

e Zakaz ocelovych drati: K ¢isténi mikro-otvord vzduchové hlavice pouzivejte
vyhradné nylonové kartacky a mékké drevéné hroty.

* Poskozeni geometrie: PouZiti ocelové jehly ¢i dratu nevratné poskrabe otvor
a zpUsobi kfivy rozstfik laku.

e Lazen v fedidle: Znedisténou hlavici a trysku Ize kratkodobé ponofit do
rozpoustédla pro rozpusténi nanosu.

VAROVANI PRED PONORENIM CELE PISTOLE DO REDIDLA

KROK 3 & KROK 4: DEMONTAZ A DETAILNi OCISTA

¢ Krok 3 (Vytazeni jehly): Vysroubujte zadni regulaéni $roub, vyjméte pruzinu a

opatrné vytahnéte nerezovou jehlu smérem dozadu.

¢ Krok 4 (Demontaz trysky): OdSroubujte vzduchovou hlavici a pfilozenym

montaznim kli¢em vySroubuijte trysku 1,3 mm.

e Dulezité pravidlo poradi: Vzdy nejprve vyjméte jehlu a teprve poté povolujte

trysku, aby nedoslo k ohnuti jemné $picky jehly!

MAZANi JEHLY A TESNENI
Specialni lakyrnicky tuk: Tésnéni jehly a zavity mazte vyhradné
bezsilikonovym olejem na lakovaci pistole.
Striktni zakaz silikonu: Jakakoliv stopa silikonového oleje v lakovacim
prostoru zpUsobi tézké kratery (rybi oka) v laku!
Zpétna montaz: Nejprve zasroubuijte trysku klicem, poté zasurite jehlu, viozte
pruZinu a zasroubujte regulator.

Nikdy neponofujte celé télo lakovaci pistole do nadoby s Fedidlem! Rozpoustédio by vyplavilo mazivo z vnitfniho vzduchového ventilu, naleptalo teflonova a pryzova
t&snéni a poskodilo vn&jsi eloxovany povlak duralového téla. Cisténi se provadi vyhradné $tétcem, hadfikem a cilenym proplachovanim materidlovych kanalkg.
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KRAFT&DELE - GERMAN DESIGNED ) )
LAKOVACI A PNEUMATICKA TECHNIKA - DIAGNOSTIKA VAD LAKU A
QUALITY RESENI KD2112

1. METODIKA IDENTIFIKACE A ODSTRANENI VAD NASTRIKU

POMERANCOVA KURA (ORANGE PEEL) STEKANI BARVY V KAPKACH (SAGS AND RUNS)

* Projev: Povrch laku je hruby a pfipomina kidru pomerance, postrada hluboky * Projev: Na svislych plochach dochazi ke sjizdéni silné vrstvy barvy a tvorbé
lesk. z4clon a slz.

¢ Pri¢ina: P¥ili§ vysoka viskozita (malo nafedéna barva); nizky tlak vzduchu; * P¥i¢ina: P¥ili§ silnd nanesena vrstva; pistole vedena pfili§ pomalu; pfilis blizka
pistole drzena pfili§ daleko (>25 cm); rychlé odparovani redidla. vzdalenost (<12 cm); nedostate¢né odvétrani mezi vrstvami.

* Naprava: Pridejte fedidlo; zvyste tlak na 2,8-3,0 bar; pfiblizte pistoli na 15-20 * Naprava: Zvyste rychlost posunu ruky; zmensete pratok barvy Sroubem jehly;
cm k povrchu; pouzijte pomalejsi fedidlo. dodrzujte odstup 15-20 cm a ¢as odveétrani.

2. TABULKA MOZNYCH ZAVAD A JEJICH ODSTRANEN{

VADA / PROBLEM PRAVDEPODOBNA PRICINA NAPRAVNE OPATRENI
Nesoumérny véji (tvar bananu / Jeden z bo¢nich otvor( vzduchové hlavice je zanesen Vycistéte bocni otvory vzduchové hlavice mékkym kartackem a
pulmésice) zaschlou barvou. fedidlem; zkontrolujte prichodnost.

ag o NedotaZena stiikaci tryska; poskozené tésnéni jehly; malo Dotahnéte trysku klicem; doplrite barvu; zkontrolujte a dotahnéte
Pulzovani nebo prskani paprsku barvy , , L

barvy v nadobce. ucpavku tésnéni jehly.

Barva po uvolnéni spousté stale Nedistota usazena v sedle trysky; ohnuta Spicka jehly; Vyjméte jehlu a vycistéte sedlo trysky od zaschlé barvy; vyménte
odkapava unavena pruzina. poskozenou jehlu.

Bublani vzduchu uvnit¥ nadobky s Demontuijte trysku, odistéte dosedaci kuZelové plochy v téle pistole a

Uvolnéna tryska; netésnost mezi tryskou a télem pistole.

barvou znovu pevné dotahnéte.
. . . . Olej nebo kondenzat vody v pfivodnim vzduchu; silikon na Nainstalujte odkalovaci filtr na pistoli; odmastéte dil antisilikonovym
Kratery a mastna oka v ¢erstvém laku , e s N L
dilu. Cisticem pred lakovanim.

ZARUKA A AUTORIZOVANA DISTRIBUCE KRAFT&DELE

Na lakovaci pistoli Kraft&Dele KD2112 je poskytovana pina zaruka 24 mésict pro spotiebitele a 12 mésicl pro podnikatelské subjekty. Zaruka se vztahuje na vyrobni a
materialové vady téla a nerezovych dili. Nevztahuje se na zaneseni kanalkl zaschlou barvou v disledku zanedbaného ¢isténi a poskozeni trysky nevhodnymi nastroji.
Vyhradni distributor: Nejedly s.r.o., www.nasenaradi.cz.
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KRAFT&DELE - GERMAN DESIGNED ) ) o o
LAKOVAGi A PNEUMATICKA TECHNIKA - ES PROHLASENi O SHODE A ZARUGNI
QUALITY PODMINKY KD2112

1. ES PROHLASENI O SHODE (EC DECLARATION OF CONFORMITY)

Vyrobce / Dovozce do EU: Foreintrade S.A.

Sidlo spole&nosti: Janéwek, ul. Modrzewiowa 54, 05-555 Tarczyn, Polsko

1€ / KRS: 0000382902 - DIC / NIP: PL1231245869

Timto na svou vyhradni odpovédnost prohlasuje, ze vyrobek:

Vyrobek: Profesionalni pneumaticka gravitacni lakovaci stfikaci pistole HVLP 600 ml Kraft&Dele KD2112 (technologie High Volume Low Pressure s vysokou U¢innosti pfenosu materialu pres 65
%, nerezova jehla a tryska o priméru 1,3 mm pro vrchni autolaky a polyuretany, horni spadova plastova nadobka 600 ml s odvzdusiovacim ventilem, nezavisla trojita regulace: tlak vzduchu,
mnozstvi barvy a $itka rozstfiku kruh/oval, pripojeni 1/4")

Modelové oznaceni: KD2112

Rok vyroby / Certifikace: 2026

2. APLIKOVANE EVROPSKE SMERNICE A HARMONIZOVANE NORMY

Aplikované smérnice Evropského parlamentu a Rady: Harmonizované technické normy (CSN / EN / I1SO):
* Smérnice 2006/42/ES o strojnich zafizenich (MD) » CSNEN ISO 12100 (Bezpeénost strojnich zafizeni - Veobecné zasady)
* Smérnice 2014/34/EU o zafizenich uréenych pro prostiedi s nebezpecim o CSN EN 1953 (Rozprasovaci a stiikaci zafizeni pro natérové hmoty -
vybuchu (ATEX - neelektricka zafizeni) Bezpecnostni pozadavky)
* Smeérnice 2001/95/ES o obecné bezpecnosti vyrobkl (GPSD) e CSN EN ISO 4414 (Pneumatika - Vdeobecna pravidla a bezpe&nostni
pozadavky)

Vyrobek byl podroben posouzeni shody v souladu s pfislusnymi moduly a splfiuje veskeré zakladni pozadavky na bezpecnost a ochranu zdravi. Technicka dokumentace je uloZena v sidle spole¢nosti
Foreintrade S.A.

V Tarczynu dne 15. ledna 2026
Krzysztof Forein
Prezes Zarzadu Foreintrade S.A.

3. ZARUCNi PODMINKY A ZARUCNI SERVIS V CR

Spole¢nost Nejedly s.r.o., se sidlem v Ceské republice, provozovatel autorizovaného internetového a velkoobchodniho prodeje www.nasenaradi.cz, poskytuje na vyrobek znacky Kraft&Dele
zaruku:

« 24 mésicu pro spotrebitele (fyzické osoby nepodnikajici) v souladu s ob&anskym zakonikem ¢&. 89/2012 Sb.

« 12 mésich pro podnikatelské subjekty a pravnické osoby (nakup na ICO).

Zéaruka se vztahuje na vady materialu a vyrobni vady vzniklé prokazatelnou chybou vyroby. Zaruka se nevztahuje na opotfebeni zplisobené béznym provozem, neodbornym zasahem, pretézovanim,
zanedbanim Udrzby nebo poskozenim zplsobenym cizimi télesy &i havarii. Zaruéni a pozaruéni servis zajistuje servisni stfedisko dovozce.

4. INFORMACE K EKOLOGICKE LIKVIDACI ZARIZENi A OBALU

Kovové télo a nerezové soucasti pistole jsou recyklovatelnym materidlem (k6d 17 04 05 nebo 17 04 02). Plastova nadobka znecisténa vytvrzenymi barvami patii do nebezpecného odpadu (katalogové
Cislo odpadu 15 01 10* — obaly obsahujici zbytky nebezpecénych latek) dle zakona ¢. 541/2020 Sb. o odpadech.

5. ZAZNAMNIK ODBORNYCH KONTROL, REVIZi A SERVISNICH UKONU

DRUH UKONU / REVIZE PROVEDENE UKONY, KONTROLA DiLU RAZITKO A PODPIS
15.01. 2026 Vystupni kontrola vyrobce (QC) Kontrola kompletnosti, rozmérd, jakosti a baleni vyrobku Foreintrade S.A. QC Dept.
KRAFT&DELE - Pneumaticka lakovaci stfikaci pistole HVLP 600 ml (tryska 1,3 mm) * NAVOD K OBSLUZE A TECHNICKA DOKUMENTACE STRANAS8/8

« Strojoveé pfelozeno



