KRAFT&DELE - GERMAN DESIGNED QUALITY SVAROVACI TECHNIKA A PRISLUSENSTVi KD3550

SVAROVACI HORAK TIG LIFT 4 M S PLYNOVYM VENTILEM

PROFESIONALNi CESKY UZIVATELSKY MANUAL A TECHNICKA DOKUMENTACE

METOD. i DELI u RE 3 u
TIG LIFT ($krtaci zapaleni oblouku) 4 metry (v textilnim ochranném plasti) ¥ Manualni ventil na rukojeti (WP-17V)

PREDNOSTI TIG LIFT HORAKU KD3550

e Umoznuje svarovani metodou TIG LIFT s béznymi invertorovymi MMA svareckami vybavenymi funkci TIG.

o Otocny jehlovy ventil na téle hotaku umoziuje pohodiné manualni otevirani a zavirani pfivodu ochranného plynu Argon.
e Dlouhy 4metrovy flexibilni kabelovy svazek chranény odolnym textilnim zipovym obalem proti propaleni a odéru.

e Standardizovana konstrukce hlavy typu WP-17V zajistuje plnou kompatibilitu s béznymi dily (keramické hubice, klestiny).
e Ergonomicka zebrovana rukojet snizuje Unavu zapésti pfi dlouhém presném svarovani tenkych nerezovych plecht.

e Kompletni vybava: dlouhy kryt elektrody, kratky kryt, sada keramickych hubic #4, #5, #6 a upinaci klestiny 1,6 a 2,4 mm.

VYSTRAHA PRED POPALENiIM A BEZPECNOSTNi POKYNY:

PRI SVAROVANI VZDY POUZIVEJTE SVARECSKOU KUKLU SE SPRAVNYM ZTMAVENIM (DIN 9-13), NEHORLAVY SVARECSKY ODEV A KOZENE RUKAVICE! SVAROVACI OBLOUK VYZARUJE
NEBEZPECNE UV A IR ZARENI! ZABRANTE POUZITI JINYCH PLYNU NEZ CISTY ARGON (AR) - NIKDY NEPRIPOJUJTE KYSLIK ANI HORLAVE PLYNY (NEBEZPECi VYBUCHU)! TLAKOVOU LAHEV S
ARGONEM VZDY PEVNE ZAJISTETE PROTI PADU RETEZEM! NEPREKRACUJTE ZATEZOVATEL 150 A (60 %)!
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KRAFT&DELE - GERMAN DESIGNED QUALITY TECHNICKE PARAMETRY A SPECIFIKACE KD3550
1. DETAILNi TECHNICKA DATA HORAKU KD3550

Modelové oznaceni Kraft&Dele KD3550

Typ svaFovaciho pfislusenstvi Plynem chlazeny svafovaci hofak TIG s ventilem

Modelové provedeni hlavy WP-17V (s manualnim ventilem na krku)

Délka kabelového svazku 4 metry

Metoda chlazeni Chlazeni ochrannym plynem (vzduchem/plynem)

Proudova zatizitelnost DC 150 A (pfi pracovnim cyklu 60 %)

Proudova zatizitelnost AC 120 A (pfi pracovnim cyklu 60 %)

Priimér wolframovych elektrod 1,0 mm az 3,2 mm (doporuceno 1,6 mm a 2,4 mm)

Ochranny plyn Cisty Argon (Ar) tfidy 4.6 nebo 4.8

Doporuéeny pritok plynu 5az 12 I/min

Proudové pfipojeni Bajonetova zastréka Dinse (10-25 nebo redukce 35-50)

PFipojeni plynu Hadice s prevleénou matici G1/4" k redukénimu ventilu

Hmotnost soupravy cca 1,85 kg
2. ZATEZOVATEL A CHLADICi CHARAKTERISTIKY

PRACOVNI CYKLUS A ZATEZOVATEL (DUTY CYCLE) PLYNEM CHLAZENA KONSTRUKCE (GAS-COOLED)

« Zatézovatel 60 % pfi 150 A (DC): V desetiminutovém intervalu svarujte max. 6 minut, zbylé 4 « Pritok ochranného plynu: Proudici argon ochlazuje proudové vedeni, klestinu i wolframovou

minuty nechte hofak chladit plynem.

Trvalé svarovani (100 % zatizeni): Maximalni doporuéeny trvaly proud je cca 115 A DC.
Svarovani stfidavym proudem (AC): Pfi svafovani hliniku stfidavym proudem &ini limit 120 A
(60 %).

Tepelna ochrana: Neprekracujte tyto hodnoty, aby nedoslo k degradaci gumového téla hlavy
horaku.

elektrodu.

Dodateéné chlazeni (Post-Flow): Po zhasnuti oblouku nechte plyn proudit jesté 3-5 sekund
pro zchlazeni wolframu.

Nizka hmotnost: Absence vodnich hadic zajistuje lehkost kabelového svazku a skvélou
mobilitu.

Univerzalnost: Idedlni feSeni pro montaze v terénu a mensi zamecnické dilny.

3. OBSAH BALENi SVAROVACIHO SETU

‘ KOMPONENTA SOUPRAVY TECHNICKY POPIS A SPECIFIKACE MATERIAL / PROVEDENI

Svarovaci hofak s kabelem

Dlouhy kryt elektrody (Long Back Cap)
Kratky kryt elektrody (Short Back Cap)
Sada keramickych hubic (3 ks)

Sada klestin a domeéki

Hlava WP-17V s ventilem, 4m kabelovy svazek Dinse 10-25

Kryt pro plnou délku wolframové elektrody 175 mm

Kompaktni kryt pro stisnéné prostory a trubky

Keramické plynové hubice velikosti #4 (6,5 mm), #5 (8,0 mm), #6 (9,5 mm)

Klestiny 1,6 mm a 2,4 mm vcetné odpovidajicich domecku se zavitem

KRAFT&DELE - Svarovaci hotak TIG LIFT 4 m s plynovym ventilem « NAVOD K OBSLUZE A TECHNICKA DOKUMENTACE

Médény vodi¢, pryz, textilni plast
Tepelné odolny fenolovy plast
Tepelné odolny fenolovy plast
RUZova technicka keramika Al203

Elektrovodiva mosaz a méd’
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KRAFT&DELE - GERMAN DESIGNED QUALITY

POPIS HORAKU A SPOTREBNICH DiLU KD3550

1. ANATOMIE TELA HORAKU TYPU WP-17V

HLAVNi CASTI A FUNKCE OTOGNEHO PLYNOVEHO VENTILU

1. Hlava hoiaku WP-17V: Pevné mosazné jadro zalisované v tepelné a elektricky odolné pryzi s
Uhlem krku cca 70°.

2. Jehlovy plynovy ventil: Otoény vroubkovany knoflik na téle rukojeti pro manuaini otevieni a
uzavieni toku argonu.

3. Ergonomicka rukojet: Drazkovany povrch zaruguje bezpe¢ny a pevny Uchop i ve svarecskych
rukavicich.

4. Pruzny chrani¢ ohybu: Chrani spojeni kabelu a rukojeti pfed zalomenim a inavovym pretrzenim
vodice.

2. SPOTREBNI DILY A JEJICH FUNKCE

5. Textilni ochranny obal se zipem: Odolna tkanina chranici hadice pred propalenim odletujicimi
jiskrami.

6. Proudova zastréka Dinse: Standardizovany rychlospojkovy bajonet pro bezpeény prenos
svarovaciho proudu.

7. Hadice ochranného plynu: Samostatna polyuretanova hadicka s pfevle¢nou matici G1/4" pro
pripojeni k reduktoru.

8. Izolaéni teflonovy krouzek: Tésnici krouzek mezi télem hofaku a keramickou hubici.

KERAMICKE HUBICE (PLYNOVE TRYSKY)

« Material AI203: Vysoce Eisty oxid hlinity odolava teplotam pres 1 600 °C.

« Usmérnéni proudu plynu: Vytvaii laminarni proudéni argonu chranici roztavenou svarovou lazer
pred oxidaci vzdusnym kyslikem.

« Volba velikosti: Velikost #4 a #5 pro kofenové vrstvy a Uzké Uhly; velikost #6 a #7 pro ploché
svary a nerez.

3. TABULKA DOPORUGENYCH PRUMERU ELEKTROD A PROUDU

KLESTINY A DOMECKY KLESTIN (COLLET & BODY)

« Klestina (Collet): Pruzné médéné pouzdro se zafezy, které po dotazeni krytu pevné sevie
wolframovou elektrodu.

« Domeéek klestiny (Collet Body): Mosazny dil se zavitem a radialnimi otvory pro rovnomérné
rozptyleni argonu.

«  Kompatibilita priimért: Pramér klestiny a domegku MUSI presné odpovidat préiméru wolframu
(1,6 nebo 2,4 mm).

‘ PRUMER ELEKTRODY PROUDOVY ROZSAH (DC) PRUTOK PLYNU ARGON TYPICKA TLOUSTKA MATERIALU

1,0 mm 15az70 A
1,6 mm 50 az 140 A
2,4 mm 120az 180 A
3,2mm 150 az 220 A
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4 az 6 |/min 0,5 az 1,5 mm plechy

5 az 8 |/min 1,0 az 3,0 mm profily

7 az 10 I/min 2,5 az 6,0 mm konstrukce
9 az 12 I/min 5,0 mm a vice
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KRAFT&DELE - GERMAN DESIGNED QUALITY BEZPECNOSTNi POKYNY PRI SVAROVANI KD3550

1. OCHRANA ZRAKU A KUZE PRED UV/IR ZARENIM

ZASADY OCHRANY SVARECE PRI METODE TIG

Intenzita elektrického oblouku: TIG oblouk v atmosféfe argonu vyzafuje mimofadné intenzivni Ochranny odév: Vzdy noste nehoflavy svaresky odév z hrubé baviny nebo klize a kozené svarecské
ultrafialové (UV) a infratervené (IR) zafeni. | vtefinovy pohled do nezakrytého oblouku zptsobi zanét rukavice (EN 12477 typ B pro TIG).
spojivek!

Zakaz syntetickych latek: Nikdy nesvarujte v odévu ze syntetickych vlaken (nylon, polyester), ktera
Svareéska kukla: PouZivejte vyhradné samostmivaci kuklu (EN 379) se stupném ztmaveni DIN 9-13 se pfi zasahu jiskrou tavi a $kvafi na k(zi.
nastavenym podle velikosti svarovaciho proudu.

2. ZACHAZENI S TLAKOVYMI LAHVEMI NA OCHRANNY PLYN

VYSTRAHA PRED VYBUCHEM A ZAMENOU PLYNU: o 5 o ) o ) o )
Pro metodu TIG pouzivejte VYHRADNE &isty plyn Argon (Ar) tfidy 4.6 nebo 4.8! PRISNY ZAKAZ PRIPOJOVANI KYSLIKU, ACETYLENU CI HORLAVYCH PLYNU - HROZi OKAMZITY DESTRUKTIVNI

VYBUCH SVAROVACIHO HORAKU! Tlakovou lahev s argonem vzdy pevné zajistéte ocelovym fetézem proti pievrzeni. Chrarite lahev ped teplem salajicim ze svaru i pied elektrickym kontaktem. Pouzivejte
pouze schvaleny redukéni ventil s platnou revizi!

3. ELEKTRICKA BEZPECNOST PRI METODE TIG LIFT

NAPETi NAPRAZDNO SVARECKY (OCV) VETRANi PRACOVISTE A DYMY

« Stalé napéti na elektrodé: U hofak( s manualnim ventilem je na wolframové elektrodé trvale « Odvod plynti: Argon je t&Z8i nez vzduch a hromadi se v jAmach a $achtach — nebezpedi uduseni
pritomno napéti naprazdno invertoru (cca 60-80 V DC)! v uzavienych prostorach!

« Zakaz dotyku: Nikdy se nedotykejte elektrody ani keramické hubice, pokud je svarecka « Zplodiny z kovu: Pfi svafovani pozinkovanych, lakovanych &i chromovanych materialt
zapnuta! pouzivejte odsavani dymda.

« Odkladani hofaku: Horak vzdy odkladejte na izolovany drzak, nikdy ne na svafovany kovovy . Cistota svaru: Svafované dily pfedem dikladné odmastéte a obruste od rzi a okuii.
stal.

4, 0OSOBNi OCHRANNE PRACOVNi PROSTREDKY (OOPP)

NORMOVANA VYBAVA PROFESIONALNIHO SVARECE

Kukla pro TIG: Kozinkové rukavice: Pracovni obuv:
Automaticka kukla se 4 senzory (EN 379), opticka tfida 1/1/1/1, Meékkeé svarecskeé rukavice z kozinky (EN 12477 typ B) pro citlivé Kozena kotnikova obuv (S3) bez kovovych prvk{ na nartu, s
ztmaveni DIN 9-13. podavani dratu. odolnosti proti jiskram.
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KRAFT&DELE - GERMAN DESIGNED QUALITY BROUSENI WOLFRAMU A SESTAVENI KD3550

. SPRAVNY POSTUP BROUSENi WOLFRAMOVE ELEKTRODY

[y

GEOMETRIE A BROUSENi HROTU ELEKTRODY PRO STEJNOSMERNE SVAROVANI (DC)

1. PodéIny smér brouseni: Wolframovou elektrodu bruste VYHRADNE podéIné ve sméru osy 3. Otupeni samotné $pi¢ky: Samotnou ostrou $picku lehce zabruste na plosku cca 0,2-0,5 mm, aby
elektrody! PFi¢né ryhy zplsobuji nestabilitu a putovani svafovaciho oblouku. se hrot v oblouku okamzité neupalil.

2. Uhel nabrouseni hrotu (20° az 30°): Pro tenké materialy volte Stihly kuzel (cca 20°); pro vy&si 4. Vyhrazeny brusny kotoué: PouZivejte diamantovy kotou¢ uréeny POUZE pro wolfram, aby
proudy a silnéjsi materialy tupéjsi Uhel (cca 30° az 45°). nedoslo ke kontaminaci ocelovym prachem.

2. POSTUP SESTAVENi SPOTREBNICH DIiLU HORAKU

KROK ZA KROKEM: SESTAVENI HLAVY HORAKU WP-17V
1. Montaz teflonového krouzku: Zkontrolujte pfitomnost bilého teflonového tésniciho izolatoru na krku hofaku.
2. Zasroubovani domeéku klestiny: Nasroubujte domecek klestiny (velikost odpovidajici wolframu) do pfedniho zavitu hlavy a pevné dotahnéte stranovym klicem.
3. Montaz keramické hubice: Nasroubujte keramickou plynovou trysku na vnéjsi zavit domecku klestiny a dotahnéte ji rukou.
4. Vlozeni klestiny a elektrody: Zasuite médénou klestinu zezadu do hlavy hofaku a vlozte do ni nabrougenou wolframovou elektrodu.
5. Nastaveni pfesahu elektrody: Wolfram by mél vyénivat z keramické hubice pfiblizné 3 az 5 mm (maximalné roven vnitfnimu prdméru trysky).
6. Utazeni krytu elektrody (Back Cap): Nasroubuijte dlouhy nebo kratky zadni kryt elektrody a pevné jej dotahnéte rukou. Klestina sevie wolfram v nastavené poloze.

3. TYPY WOLFRAMOVYCH ELEKTROD A JEJICH ROZLISENI

‘ BAREVNE ZNAGENI LEGUJICi PRVEK PROUDOVY TYP VHODNE MATERIALY

Zlata (WL15) Lanthan (1,5 % La203) DCiAC Nerez, ocel, univerzalni
Seda (WC20) Cer (2,0 % CeO2) DCiAC Tenké plechy, nerez
Cervena (WT20) Thorium (2,0 % ThO2) Vyhradné DC Uhlikové a legovana ocel
Zelena (WP) Cisty wolfram (99,95 %) Vyhradné AC Hlinik a jeho slitiny
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KRAFT&DELE - GERMAN DESIGNED QUALITY ZAPOJENI A TECHNIKA SVAROVANI KD3550

1. PRIPOJENI HORAKU KE SVAROVACIMU INVERTORU

SCHEMA A POLARITA ZAPOJENi METODY TIG DC

1. Proudovy bajonet horaku na MINUS (-): Pii svaiovani TIG oceli a nerezli se hofak KD3550 VZDY 3. PFipojeni plynové hadiéky: Hadicku hofaku s previe¢nou matici G1/4" nasroubujte na vystup
pripojuje na zapornou svorku (-) invertoru (pfima polarita). Tim se vétsina tepla prenasi do svaru a redukéniho ventilu na lahvi s argonem a dotahnéte klicem.

wolfram se neprehfiva.
4. Nastaveni pritoku plynu: Oteviete ventil na lahvi, oto¢te ventilkem na hofaku a na redukénim

2. Zemnici klesté na PLUS (+): Kabel se zemnici svorkou pfipojte na kladnou svorku (+) zdroje a ventilu sefidte pratok na cca 7-8 I/min.
klesté pevné upnéte na ogistény svarovany dil.

2. TECHNIKA ZAPALENi OBLOUKU TIG LIFT (DOTYKOVE ZAPALENI)

POSTUP ZAPALENiI BEZ KONTAMINACE SVARU WOLFRAMEM
1. Pfedfuk plynu (Pre-Gas): Otoc¢enim ventilu na rukojeti hofaku oteviete pfivod plynu Argon a pockejte 2 sekundy, aby plyn vyhnal vzduch z keramické hubice.
2. Prilozeni keramické hubice: Opfete okraj keramické hubice o svarovy materidl tak, aby se hrot wolframu nachézel cca 2-3 mm nad povrchem.
3. Lehky dotyk hrotem (LIFT): Pfeklopenim horaku se $pi¢kou wolframu jemné dotknéte svafovaného kovu (bez silného tlaku ¢i ideru). Invertor detekuje zkrat a pusti minimalni zapalovaci proud.
4. Zvednuti a zapaleni oblouku: Plynulym naklonénim zvednéte hrot wolframu zpét do vzdalenosti cca 2 mm. Invertor v okamziku preruseni kontaktu okamzité zapali stabilni svarovaci oblouk a zvedne

proud na nastavenou hodnotu.
5. Ukonéeni svaru a dofuk plynu: Plynulym oddéalenim hofaku zhasnéte oblouk, podrzte keramickou hubici nad chladnouci lazni a po cca 4 sekundach uzaviete otoény ventil plynu na hofaku.

3. VEDENi HORAKU A PRIDAVANI DRATU

UHEL SKLONU A VZDALENOST ELEKTRODY TECHNIKA PODAVANI PRIDAVNEHO DRATU
« Sklon hofaku: Drzte horak pod Ghlem 70° az 80° viiéi povrchu materialu ve sméru postupu «+  Uhel pfidavného dratu: Drat pivadéjte zepiedu pod ostrym tihlem cca 10° az 15°.
svaru. « Ochranna atmosféra: Konec dratu udrzujte neustale uvnitf argonového kuzele, aby neoxidoval
« Délka oblouku: UdrZujte konstantni vzdalenost elektrody od tavné lazné cca 1,5 az 2,5 mm. na vzduchu.
« Prevence znegisténi: Zabrarite ponofeni wolframu do roztavené lazné — dojde k okamzitému « Rytmické namaéeni: Drat jemné namacejte do pfedniho okraje roztavené Iazné, nikdy ne do
znecidténi a nutnosti prebrouseni! samotného oblouku.
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KRAFT&DELE - GERMAN DESIGNED QUALITY UDRZBA A ODSTRANOVANi PORUCH KD3550

1. TABULKA MOZNYCH PROBLEMU A JEJICH RESENI

Projev zavady Pravdépodobna pfi¢ina Napravné opatieni
. . . , - Spatny kontakt zemnicich kleti; zoxidovany hrot Ocistéte kostru na Cisty kov, prebruste wolframovou elektrodu a zkontrolujte
Svarovaci oblouk nelze Skrtnutim zapalit ) . . L o
elektrody; vypnuty zdroj nastaveni invertoru na rezim TIG LIFT
. T . Obracena polarita hofaku (hofék na +); zavieny pfivod Prehodte bajonet hofdku na zéaporny pdl (-); oteviete ventil na hofaku a
Wolframova elektroda se okamzité tavi a opaluje p ( ) v P . JV , porny pol ()
plynu Argon oveéfte proudéni plynu
Svar je &erny, zoxidovany a obsahuje péry Znecistény a’rgon (necistoty/vlhkost); priivan odfukujici Zvystg'prutok E)I'ynuuna 8-10 I/T.In’ 8hr§nte misto pred vétrem, oCistéte
plyn; mastny povrch material odmastovacem a pouzijte Cisty Argon 4.8
tr A klestina; h Gméru klesti Pouzijte klesti Fesné idajicih imé ént tr
Wolframova elektroda v hoféku klouze a nedrsi Opotrebena ?S ina; neshoda prliméru klestiny a ouzijte klestinu p[elsne odpovidajiciho priméru nebo vymérite opotfebenou
elektrody (napf. 1,6 v 2,4 mm) deformovanou klestinu
. L L I PrekroCeni zatéZovatele 150 A (60 %); nedostatecny Snizte svarovaci proud, dodrzujte prestavky na chlazeni a zkontrolujte
Hlava horaku a rukojet se nadmérné zahfivaji o o
pratok plynu pratok plynu

2. PLAN PRAVIDELNE TECHNICKE UDRZBY HORAKU

PREDEPSANE INTERVALY SERVISNI PECE O SVAROVACi HORAK

Pred kazdou sménou: Tydné / po vyvareni lahve: Roéné (celkova revize):

« Kontrola nabrouseni wolframu - Vy¢isténi domecku od rozstiiku + Méfeni izolaéniho odporu kabelu

« Kontrola keramické trysky (praskliny) - Kontrola stavu zarezl klestiny + Kontrola proudového bajonetu Dinse
- Test tésnosti plynového ventilku « Kontrola textilniho plasté svazku + Zapis do servisni tabulky (str. 8)
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KRAFT&DELE - GERMAN DESIGNED QUALITY PROHLASENI O SHODE A ZARUCNi PODMINKY KD3550

ES / EU PROHLASENi O SHODE (CE)

PODLE SMERNIC EVROPSKEHO PARLAMENTU A RADY EU

1. IDENTIFIKACE VYROBCE A ZMOCNENEHO ZASTUPCE V EU

Vyrobce a drzitel technické dokumentace: FOREINTRADE S.A.

Sidlo spoleénosti: Jandwek, ul. Modrzewiowa 54, 05-555 Tarczyn, Polska republika (PL)

1€ (NIP): PL1231284450 | KRS: 0000432190 | Statutarni zastupce: Krzysztof Forein — Prezes Zarzadu

2. IDENTIFIKACE VYROBKU A ZARIZENI

Nazev vyrobku: Profesionalni plynem chlazeny svarovaci hofak Kraft&Dele KD3550 pro metodu TIG LIFT s integrovanym oto¢nym plynovym ventilem na ergonomické rukojeti (typ WP-17V), délkou
flexibilniho kabelového svazku 4 metry, proudovou zatizitelnosti az 150 A DC / 120 A AC (60% zatézovatel), proudovou bajonetovou rychlospojkou Dinse 10-25 / 35-50, hadic¢kou na ochranny plyn Argon se
zavitovou matici G1/4" a sadou keramickych hubic a wolframovych klestin

Modelové oznaéeni (Typ): KD3550

Funkce zafizeni: Profesionalni dilenské, diagnostické, montazni, osvétlovaci a svafovaci zafizeni Kraft&Dele pro priimyslové a servisni pouziti.

3. POUZITE EVROPSKE SMERNICE A HARMONIZOVANE NORMY

Harmonizované evropské smérnice: Aplikované harmonizované technické normy (€SN / EN / ISO):
« Smeérnice 2014/35/EU o zafizenich nizkého napéti (LVD) . C:)SN EN IEC 60974-7 (Zaizeni pro obloukové svatovani - Cast 7: Horaky)
« Smeérnice 2001/95/ES o obecné bezpeé&nosti vyrobki (GPSD) « CSN EN ISO 12100 (Bezpec¢nost strojnich zafizeni - VSeobecné zasady)

4. ZARUKA KVALITY A ZARUCNi PODMINKY V CESKE REPUBLICE

Vyhradni dovozce a distributor pro CR, spoleénost Nejedly s.r.o. (se sidlem v Ceské republice, provozovatel portalu www.nasenaradi.cz), poskytuje na vyrobek plnou zakonnou zéaruku v délce 24 mésicti pro
koncové spotfebitele a 12 mésict pro nakup na ICO (podnikatelské subjekty). Zaruka se vztahuje na vady materidlu a vyrobni chyby. Zaruka se nevztahuje na bézné provozni opottebeni a $kody vzniklé
pouzivanim v rozporu s timto navodem.

5. EKOLOGICKA LIKVIDACE A ODPADOVE HOSPODARSTVI

V souladu se zakonem ¢. 541/2020 Sb. o odpadech musi byt vyfazeny svarovaci kabelovy svazek s hofakem odevzdan do sbéru druhotnych surovin k materialové recyklaci (katalogové ¢islo odpadu 17 04 01 — méd’
a bronz, 20 01 36 - elektrozatizeni a 19 12 04 — plasty a pryZ). Obalovy karton a PE sacky odevzdejte do tfidéného sbéru (15 01 01 papir, 15 01 02 plast).

Misto a datum vydani: Jandwek / Tarczyn, 15. ledna 2026 L . ;
Osoba opravnéna k podpisu: Krzysztof Forein, Prezes Zarzadu Foreintrade S.A. (vlastnoruni podpis a razitko)

6. TABULKA PERIODICKYCH REVIZi A SERVISNICH ZAZNAMU

‘ DATUM DRUH UKONU (REVIZE / OPRAVA) PROVEDENE SERVISNi ZASAHY A MERENI RAZITKO A PODPIS TECHNIKA

15. 01. 2026 Vystupni kontrola QC Vyrobni test funkénosti, celistvost sestavy Foreintrade S.A. QC Dept. v
Pravidelna ro¢ni revize
Servisni prohlidka
Periodicka kontrola

KRAFT&DELE + Svafovaci hofak TIG LIFT 4 m s plynovym ventilem - NAVOD K OBSLUZE A TECHNICKA DOKUMENTAGE + Strojové prelozeno g, g



