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Uvod
Vazeny zakaznici, dakujeme vam za déveru a kiipu ndsho

vyrobku.

Pred uvedenim do prevadzky si, prosim, dékladne pre-
citajte vSetky pokyny uvedené v tomto navode, ktoré
vam umoZnia oboznamit sa s tymto pristrojom.

Zéroveri si je nutné preStudovat vsetky bezpeénostné
predpisy, ktoré su uvedené v prilozenom dokumente
Vseobecné predpisy.

Aby bolo pouZite ¢o najoptmalnejsie a dlhodobé, mu -
site dodrziavat inStrukcie pre pouZite a Udrzbu tu uve -
dené. Vo vaSom zdujme vam odporicame zverit Gdrzbu
a pripadné opravy nasej servisnej organizacii, ktora ma
dostupné prislusné vybavenie a Specidlne vyskoleny
personal. Vsetky nase stroje a zariadenia su predmetom
dlhodobého vyvoja. Preto si vyhradzujeme pravo na
zmenu pocas vyroby.

Opis

165 a 190 su profesionalne zvaracie invertory uréené na
zvaranie metédami MMA (obalenou elektréodou) a TIG s
dotykovym Startom (zvaranie v ochrannej atmosfére ne-
taviacou sa elektrédou). Su to zdroje zvaracieho prudu
so strmou charakteristkou. Invertory su konstruované

ELEKTROTECHNICKA SCHEMA ovvroovvvresvens 40 ako prenosné zdroje zvaracieho prudu. Su vybavené po-
ZARUENY LIST ooooooeeeeeeeeeesessssseeseeseseseee e 42 Ppruhom pre fahkd manipulaciu a nosenie.
Zvaracie invertory 165 a 190 su vyrobené s vyuZitm vy-
sokofrekvencéného transformatora s feritovym jadrom
a tranzistormi. Maju zabudované elektronické funkcie
HOT START (pre lahsie zapalenie obluka) a ANTI STICK.
Zvaracie stroje 165 a 190 su predovsetkym uréené do
vyroby, udrzby ¢i na montdz a su vyrobené v sulade s
prislusnymi normami a nariadeniami Eurépskej Unie a
Slovenskej republiky.
Tabulka ¢. 1
Technické udaje 165 190
Vstupné napéate 50/60 Hz [V] 1x230 1x230
Rozsah zvaracieho prudu [A] 10- 160 10-180
Napéate naprazdno [V] 88 88
Zatazovatel 45 % [A] 160 180
Zatazovatel 60 % [A] 120 150
Zatazovatel 100 % [A] 95 110
Istenie [A] 16 20
Kryte IP23S IP23S
Rozmery Dx3xV [mm] 330x143x245 350x143x245
Hmotnost [ke] 57 6,2

8| SK



Instalacia

Miesto instalacie pre zdroje by malo byt starostlivo zva-
Zené, aby bola zaistena bezpecna a po vsetkych stran-
kach vyhovujuca prevddzka. UzZivatel je zodpovedny za
inStaldciu a pouZivanie zariadenia v sulade s inStrukciami
vyrobcu uvedenymi v tomto navode. Vyrobca neruci za
Skody spésobené neodbornym pouzivanim a obsluhou.
Zdroje je potrebné chranit pred vlhkom a dazdom, me-
chanickym poskodenim, prievanom a pripadnou vent-
laciou susednych zdrojov, nadmernym pretaZovanim a
hrubym zaobchddzanim. Pred instaldciou zariadenia by
mal uZivatel zvazit mozné elektromagnetcké problémy
na pracovisku. Odporic¢ame, aby ste sa vyhli instalacii
zvaracieho zdroja blizko:

¢ signalnych, kontrolnych a telefénnych kadblov

e radiovych a televiznych prenasacov a prijimacov

¢ pocitacov, kontrolnych a meracich zariadeni

e bezpecénostnych a ochrannych zariadeni

Osoby s kardiostmulatormi, poméckami pre nepocuju -
cich a podobne, musia konzultovat pristup k zariadeniu
v prevadzke so svojim lekdrom. Pri instalacii zariadenia
musi byt pracovné prostredie v sulade s ochrannou
Urovriou IP 23 S.

Tieto zdroje su chladené prostrednictvom cirkuldcie
vzduchu a musia byt preto umiestnené na takom mieste,
kde nimi méZe vzduch lahko prudit.

Pripojenie k elektrickej sieti

Pred pripojenim zvaracky k el. napéjacej siet sa uistte,
Ze hodnota napata a frekvencie v siet zodpovedd napa -
tu na vyrobnom Sttku pristroja a ¢i je hlavny vypinac
zvaracky v pozicii ,,0“

PouZivajte iba origindlnu zastréku zdrojov na pripojenie
k el. siet. Ak chcete zastr¢ku vymenit, postupujte podla
nasledujucich instrukcii.

Pre pripojenie stroja k elektrickej siet su nutné 3 privod -
né vodice:

e fazovy vodic - L - ¢ierny, hnedy

e stredni vodic - N - svetlo modry

e ochranny vodic - PE - zeleno-Zlty

Pripojte normalizovanu zéstrcku (2p+e) vhodnej hodno-
ty zataZenia k privodnému kablu. Majte istenu elektricku
zasuvku poistkami alebo automatckym istéom. Zemnia -
ci obvod zdroja musi byt spojeny so zemniacim vedenim
(ZLTO-ZELENY vodic).

POZNAMKA: Akékolvek predizenie napdjacieho kabla
musi mat zodpovedajlci prierez vodi¢a. Nikdy nepouzi
vajte predlZovaci kdbel s mensim prierezom nez je origi
nalny kabel dodavany s pristrojom.

UPOZORNENIE: Pri prevadzkovani tohoto stroja na
vyssich zvdracich prddoch méze odber stroja zo siete
prekracovat hodnotu 16 A. v tomto pripade je nutné vy-
menit privodnu vidlicu za priemyslovu, ktord zodpoveda
isteniu 20 A! Tomuto isteniu musi su¢asne zodpovedat
prevedenie a istenie elektrického rozvodu.

Daldimi spoésobmi pripojenia su prevedenia pevného
pripojenia k samostatnému vedeniu (toto vedenie musi
byt istené istéom alebo poistkou max. 25 A), alebo pri-
pojenie stroja na trojfazovu siet 3x 400 / 230 V TN-C-S /
TN-S/. V pripade pripojenia k trojfazovej siet musi byt
pouZitd patkolikova vidlica 32 A. fazovy vodi¢ - Cierny
(hnedy), vo vidlici pripojit k jednej zo svoriek oznacenych
(L1, L2 alebo L3). Nulovy vodi¢ — modry, pripojit vo vidlici
na svorku oznacenu ,,N“ a zelenozlty ochranny vodic pri-
pojit na svorku oznacenu ,,Pe”. Takto upraveny privodny
kdbel stroja je mozné pripojit do trojfazovej zéstrcky,
ktord musi byt istend isttom alebo poistkou max. 25 A.

Pozor! Nesmie dojst k pripojeniu stroja na zdruzené na-
pate, tj. napate medzi dvomi fazami! V takomto pripa -
de hrozi poskodenie stroja.

Tieto Upravy méze robit iba opravnend osoba s elektro-
technickou kvalifkaciou.

Tabulka €. 2 ukazuje doporucené hodnoty istenia vstup-
ného privodu pri max. nominalnom zatazeni zdroja.

Tabulka ¢. 2

Typ 165 190
I Max 45 % [A] 160 180
Instalovany vykon [kVA] 5 8,1
Istenie privodu [A] 16 20
Napdjaci kabel — prierez [mm?] 3x2,5 3x2,5
Zemniaci kabel — prierez [mm?] 16 25
Predlzovaci kdbel — prierez [ mm? 2,5 2,5
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Ovladacie prvky

OBRAZOK 1A

Pozicial Hlavny vypinac. V pozicii ,,0“ je zvaracka vy
pnuta.

Pozicia 2 Napajaci privodny kabel.

Pozicia 3 Vykonnostny sttok.

OBRAZOK 1B

Pozicia 4
Pozicia 5
Pozicia 6
Pozicia 7

Potenciometer nastavenia zvaracieho prudu.
LED didda prehriata.

LED didda zapnuta.

Prepina¢ metédy MMA/TIG.

Pozicia 8 Prepinac dialkového ovlddania.

Pozicia9 Rychlospojka plus pdlu.

Pozicia 10 Konektor dialkového ovlddania.

Pozicia 11 Rychlospojka minus polu.
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Zvaranie metédou MMA

Prepnite stroj do rezZimu MMA - obalena elektréda.
V tabulke 3 su uvedené vseobecné hodnoty pre volbu
elektrody v zavislosti od jej priemeru a od hrubky za-
kladného materialu. Hodnoty pouzitého pradu su vyja-
drené v tabulke s prislusnymi elektrédami pre zvaranie
beinej ocele a nizkolegovanych zliatin. Tieto Udaje ne-
maju absolutnu hodnotu a su iba informativne. S cielom
zaistit presny vyber sledujte instrukcie poskytované vy-
robcom elektréd. PouZity prud zévisi od pozicie zvara-
nia a typu spoja a zvysuje sa podla hrdbky a rozmerov
zvaraného materialu.

Pripojenie zvaracich kablov

Do pristroja odpojeného zo siete pripojte zvaracie kable
(kladny a zaporny), drziak elektrédy a zemniaci kdbel so
spravnou polaritou pre prislusny typ pouZzitej elektrody
(obrazok 2). Zvolte polaritu udavanu vyrobcom elektréd.
Zvaracie kable by mali byt ¢o najkratsie, blizko jeden od
druhého a umiestnené na urovni podlahy alebo blizko
nej.

Obrézok 2

Zvérana &ast

Materidl, ktory ma byt zvarany musi byt vidy spojeny so
zemou, aby sa zredukovalo elektromagnetcké Ziarenie.
Uzemnenie zvaraného materialu musi byt urobené tak,
aby nezvySovalo nebezpecenstvo Urazu alebo poskode-
nia iného elektrického zariadenia.

Tabulka 3

Hrubka zvaraného Priemer elektrédy

materialu (mm) (mm)
15-3 2
3-5 2,5
5-12 3,25
>12 4




Tabulka 4: Nastavenie zvaracieho prudu pre dany pri-
emer elektrody

Priemer elektrédy 2Zvaraci prud

(mm) (A)
1,6 30- 60
2 40-75
2,5 60 - 110
3,25 95 - 140
4 140 - 190
5 190 - 240
6 220-330

Priblizna indikécia priemerného prddu pouzivaného pri
zvarani elektrédami pre beznu ocel je dand nasledujicim
vzorcom: =50 x (Pe —1)

KDE JE:

| = intenzita zvéracieho prudu

e = priemer elektrody

PRIKLAD:

Pre elektrédu s priemerom 4 mm
1=50x(4-1)=50x3=150A

Drzanie elektrédy pri zvarani:

Obrézok 3

N

Priprava zakladného materialu:
V tabulke 5 su uvedené hodnoty pre pripravu materidlu.
Rozmery urcte podla obrazka 4.

Obréazok 4

Tabulka 5
s (mm) a (mm) d (mm) a (°)
0-3 0 0 0
3-6 0 s/2 (max) 0
3-12 0-1,5 0-2 60

Zvaranie metédou TIG

Zvaracie invertory umozriuju zvarat metddou TIG s do-
tykovym Startom. Metdda TIG je velmi efektvna predo -
vsetkym pre zvéranie antkorovych oceli. Prepnite stroj
do rezimu TIG.

Pripojenie zvaracieho hordka a kabla:
Zapojte zvaraci hordk na minus pdl a uzemnovaci kabel
na plus pél — priama polarita.

Obrazok 5

Vyber a priprava volframovej elektrédy:

V tabulke 6 su uvedené hodnoty zvaracieho prudu a pri-
emeru pre volfrdmové elektrody s 2 % téria — Cervené
oznacenie elektrddy.

Tabulka 6
1,0 15-75
1,6 60 - 150
2,4 130 - 240

Volframovu elektrédu pripravte podla hodnot v tabul-
ke 7 a na obrézku 6.

Obrazok 6
N
\/
Tabulka 7
a(°) 2Zvaraci prud (A)
30 0-30
60 - 90 30-120
90- 120 120- 250
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Brusenie volframovej elektrody:

Spravnou volbou volfrdmovej elektrédy a jej pripravou
ovplyvnime vlastnost zvaracieho obliku, geometriu zva -
ru a zivotnost elektrody. Elektrédu je nutné jemne brasit
v pozdiznom smere podla obrazka 7. Obrazok 8 znazor-
fiuje vplyv brusenia elektrédy na jej Zivotnost.

Obréazok 8

W%

Obrazok 8A - jemné a rovnomerné brusenie elektrédy v
pozdiznom smere —trvanlivost a# 17 hodin.

Obrazok 8B - hrubé a nerovnomerné brusenie v priec-
nom smere — trvanlivost 5 hodin.

Parametre pre porovnanie vplyvu sposobu brusenia
elektrody su uvedené pre:

elektrédu 3,2 mm, zvaraci prad 150 A a zvaranym mate-
ridlom je rurka.

Obrazok 7

Ochranny plyn:
Pri zvarani metddou TIG je nutné poufZit argdn s Cistotou
99,99 %. Mnoistvo prietoku urcte podla tabulky 8.

Tabulka 8
Zvaraci Priemer 2Zvaracia hubica Prietok
prud elektrody plynu
(A) (mm) n(°)  Priemer (mm) (I/min)
6-70 1,0 4/5 6/8,0 5-6
60 - 140 1,6 4/5/6 | 6,5/8,0/9,5 6-7
120-240| 2,4 6/7 9,5/11,0 7-8

Drzanie zvaracieho horaka pri zvarani:

90°

e
8,17,
R

Pozicia W (PA) Pozicia H (PB)

15 - 40°

10 -30°

Pozicia H (PB)

12| K

20-30°

i
Pozicia S (PF) Obrazok 9

Priprava zakladného materialu:

V tabulke 9 st uvedené hodnoty pre pripravu materidlu.
Rozmery urcte podla obrazka 10.

Obrézok 10
T
i | s
d *a 7
Tabulka 9
s (mm) EX ()] d (mm) a(°)
0-3 0 0 0
3 0 0,5 (max) 0
4-6 1-1,5 1-2 60

Zakladné pravidla pri zvarani metédou TIG:

1. Cistota. Oblast zvaru pri zvarani musi byt zbavena
mastnoty, oleja a ostatnych necistot. TakteZ je nutné
dbat na Cistotu pridavného materidlu a Cisté rukavice
zvaraca pri zvarani.

2.V pripade privedenia pridavného materidlu musi
byt jeho odtavujuci koniec vzdy pod ochranou plynu
vytekajuceho z hubice, aby sa zabranilo oxidacii.

3. Typ a priemer volframovych elektréd je nutné zvolit
podla velkost pradu, polarity, druhu zakladného
materialu a zloZenia ochranného plynu.

4. Brusenie  volframovych  elektréod.  Naostrenie
$picky elektrody by malo byt v pozdiznom smere.
Cim nepatrnej$ia je drsnost povrchu 3picky, tym
pokojnejsie hori el. obluk a tym vacsia je Zivotnost
elektrody.

5. MnoiZstvo ochranného plynu je potrebné prispdsobit
typu zvérania, popr. velkost plynovej hubice. Po
skonéeni zvarania musi prudit plyn dostato¢ne dlho
(z dovodu ochrany materidlu a volframovej elektrody
pred oxidaciou).



Typické chyby TIG zvarania a ich vplyv na kvalitu zvaru:
Zvaraci prud je prilis

Nizky: nestabilny zvaraci obluk

Vysoky: porusenie $picky volframovych elektréd vedie
k nepokojnému horeniu obluka.

Dalej moziu byt chyby spdsobené zlym vedenim
zvaracieho hordka a zlym priddvanim pridavného
materidlu.

Upozornenie na mozné problémy

a ich odstrdanenie

Privodny kabel, predlZovaci kabel a zvaracie kable

sU povaZované za najCastejSie priCiny problémov.

V pripade naznaku problémov postupujte nasledovne:

e Skontrolujte hodnotu doddvaného sietového
napata.

e Skontrolujte, ¢i je privodny kabel dokonale pripojeny
k zastrcke a hlavnému vypinacu.

¢ Skontrolujte, ¢i su poistky alebo ist¢ v poriadku.

Ak pouZivate predlZzovany kabel, skontrolujte jeho

dizku, prierez a pripojenie.

Skontrolujte, ¢i nasledujice ¢ast nie st chybné:

e Hlavny vypinac rozvodnej siete.

¢ Napdjacia zéstréka a hlavny vypinac stroja.

POZNAMKA:

| napriek vaSej poZadovanej technickej schopnost

nutnej pre opravu generatora vam v pripade poskodenia

odporucame kontaktovat vySkoleny persondl a nase

servisné technické oddelenie.

Postup pri demontdzi a montazi zdroja

Postupujte nasledovne:

e Pred odmontovanim bocnych krytu vidy odpojte
privodni kdbel z sitové zasuvky!

e Uvolnite 2 skrutky na hornej strane krytu a dajte ich
dole.

e Pri zostaveni zdroja postupujte opacnym spdsobom.

Objednanie ndhradnych dielov

Pre bezproblémové objednanie ndhradnych dielov

uvdadzajte:

1. objedndvacie Cislo dielu

2. nazov dielu

3. typ zdroja

4. napdjacie napate a kmitocet uvedeny na vyrobnom
Sttku

5. vyrobné Cislo zdroja

PRIKLAD: 1 kus obj. &islo 30451 ventlator MEZAXIAL

pre zvaraci zdroj 165, 1x230 V 50/60 Hz, vyrobné ¢islo...
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Pouzité grafické symboly / Pouzité grafické symboly / Key to the graphic symbols
Verwendete grafische Symbole / Zastosowane symbole graficzne

0 L
1 —
1 2 3 4
-+ @V
5 6 7 8
9 10 " — 12
Popis / CZ Opis / SK Descripton / ENG

1 Hlavni vypinac Hlavny vypinac Maine switch
2 Uzemnéni Uzemnenie Grounding
3 Kontrolka tepelné ochrany Kontrolka tepelnej ochrany Yellow signal light for overheat cut of
4 Nebezpedi, vysoké napét Nebezpecenstvo, vysoké napdte Danger! High voltage
5 Minus pol Minus pd6l na svorke Negatve pole snap
6 Plus pol Plus pdl na svorke Positve pole snap
7 Ochrana zemnénim Ochrana zemneniem Grounding protecton
8 Napét Zvaracie napdate Volts
9 Proud Zvaraci prud Amperes
10 Névod Névod Manual
11 Likvidace pouZitého zafizeni Likvidacia poufzit. zariadenie Disposal of used machinery
12 Pozor nebezpedi Pozor nebezpecenstvo Cauton danger
1 Hauptschalter Wytacznik gtéwny
2 Erdung Uziemienie
3 Signallampe Warmeschutz Lampka kontrolna ochrony cieplnej
4 Warnung Risikounfall durch el. strom Ostrzezenie - ryzyko porazenia pradem elektrycznym
5 Minuspol auf der Klemme Biegun ujemny na listwie
6 Pluspol auf der Klemme Biegun dodatni na listwie
7 Erdungsschutz Ochrona uziemieniem
8 SchweiBspannung Napiecie spawalnicze
9 SchweiBstrom Prad spawalniczy
10 Lernen Sie die Bedienanweisung kennen Prosze zapoznac sie z Instrukcjg Obstugi
11 Entsorgung der benutzten Einrichtung Utylizacja zuzytego urzadzenia
12 Vorsicht Gefahr Uwaga niebezpieczeristwo




Seznam ndhradnich dild / Zoznam ndhradnych dielov
List of spare parts / Liste der Ersatzteile
Czesci zamienne

3
b
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Zadné plastové celo

Set zadného cela (165)

Ventlator
Vyvodka kablova
Mostk vstupni
PCB AEK 801-004
Vystuha
PCB AEK 803-003
Set vystupného usmernovace (165)
Termostat
Predné plastové celo
Set predného cela (165)
Dno plastové
Gombik pr. 19,5
Konektor 3kol. zdsuvka
Samolepka celni
Rychlospojka komplet
TImivka
Transformator hlavni
Prepoj 10 pinovy
PCB hotstart
Transformator
Transformator meraci
Transformator pomocné
Varistor
Set ochranného obvodu
Set N-MOSFET (165)
Set fltracnych kondenzétoru (165)
Hlavny vypinac
Napajaci kabel
Kryt plechovy
Samolepka bocni 165
PCB AEK 802-004
Samolepka vykonnostni 165
Set riadiaca elektroniky

Set budeni vykonovych tranzistoru

10291
10601
30451
30810
40945
10342
10327
10353
10549
30150
10292
10559
10349
30597
30041
30852
30419
10117
10150
10539
10437
30403
10118
40374
40392
10543
10547
10540
30452
31064
30449

10368
30913
10552
10553

Zadné plastové celo
Set zadného cela (190)
Ventldtor
Vyvodka kablova
Mostk vstupni
PCB AEK 801-004
Vystuha
PCB AEK 803-004
Set vystupného usmerriovace (190)
Termostat
Predné plastové celo
Set predného cela (190)
Dno plastové
Gombik pr. 19,5
Konektor 3kol. zdsuvka
Samolepka celni
Rychlospojka komplet
TImivka
Transformator hlavni
Prepoj 10 pinovy
PCB hotstart
Transformator
Transformator meraci
Transformator pomocné
Varistor
Set ochranného obvodu
Set IGBT (190)

Set fltracnych kondenzétoru (190)
Hlavny vypinaé
Napajaci kabel
Kryt plechovy
Samolepka bocni 190
PCB AEK 802-004
Samolepka vykonnostni 190
Set riadiaca elektroniky

Set budeni vykonovych tranzistoru

10291
10603
30451
30810
40898
10347
10327
10417
10551
30150
10619
10605
10349
30597
30041
30918
30419
10318
10238
10539
10437
30403
10118
40374
40392
10543
10545
10542
30452
31064
30449

10368
30914
10552
10553




Grafické symboly na vyrobnim stitku / Grafické symboly na vyrobnom stitku
Rating plate symbols / Grafischen Symbole auf dem Datenschild

Symbole graficzne na tabliczce produkcyjnej
O @ DINO © O
l

®

ﬁ: \YD_ 10 A/20,4V - 160°A/26,4 V
X === X 45% 60% 100% _@
y— = T A L[ 160a | 120A | 95A ]
S No- M — 88V Uz | 264V 248V 238V —
:D D= P23S | ILCLF cos. P = 0.9
C E 1 ~ 50Hz U11X230VV Iy 28 A 16 A 12A 4
tEN 60974-1, -10 50-60 Hz Sy 5 kVA | 3,6 kVA | 2,7 kVAy
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Popis / CZ Opis / SK Descripton / ENG
1 Jméno a adresa vyrobce Nézov a adresa vyrobcu Name and address of manufacturer
2 Typ stroje Typ zdroja Name of the machine
3 Svafovaci stroj Zvaraci zdroj Descripton of the machine
4 Zdroj se strmou charakteristkou Zdroj so strmou charakteristkou Welding characteristc
5 Svarovaci metoda Zvéracie metoda Welding method
6 Napét na prazdno Napdte naprazdno Secondary no-load voltage
7 Rozsah svarovaciho proudu a napét Rozsah zvaracieho prudu a napéte Min/max current
8 ZatéZovatele Zatazovatele Duty cycle
9 Proud pfi zatzeni Prud pri zatazeni Nominal welding current
10 Napét pfi zatZzeni Napéte pri zatazeni Nominal load voltage
11 Kryt Kryte Degree of protecton
12 Vstupni proud Vstupny prud Primary supply current
13 Instalovany vykon Instalovany vykon Value of rated supply current
14 Vyrobni Cislo Vyrobné ¢islo Serial number
15 Normy Normy Standards
16 Trida izolace Trieda izolacie Insulaton class

Beschreibung / DE Opis / PL

1 Name und Anschrif Nazwisko i adres

2 Maschinentyp Rodzaj maszyny

3 SchweiRmaschine Spawarka

4 Anlagen elektrodenschweilen Charakterystyka maszyny
5 Schweifmethode Metoda spawania

6 Sekundar Leerlaufspannung Napiecie biegu jatowego
7 Min/Max SchweiRstrom min/max natezenie

8 Aussetzungsverhaltnis tryb cykliczny

9 Ampere Aussetzungsverhaltnis nominalny prad spawania
10 Volt Aussetzungsverhaltnis Napiecie przy obcigzeniu
11 Gehause Schutzgrad Stopien ochrony

12 Hochstwert Prad poczatkowy

13 Anlage Elektrodenschweissen Wydajnos¢ maszyny
14 Seriennummer Numer produkcyjny
15 Referenznormen Normy

16 Aussetzungsverhaltnis Klasa izolacji




Elektrotechnické schéma / Elektrotechnickd schéma
Electrical diagram / Elektrische schema / Schemat elektrotechniczny
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M Ventlator / Ventlator / Ventlator -
O Odrusovac / Suppressor / Entstorer
Q Hlavni vypina¢ / Main kontrol switch / Hauptschalter — iz -
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Pozndmky / Pozndmky / Note / Bemerkungen / Uwagi
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Osvédceni o jakosti a kompletnosti vyrobku

Osvedcenie o akost

i a kompletnosti vyrobku / Testing certificate

Qualitdtszertifikat des Produktes / Deklaracja Jakosci i Kompletnosci

Nazev a typ vyrobku

N&zov a typ vyrobku / Type
Bennenung und Typ
Nazwa i rodzaj produktu

[ ] 165 [ ] 190 []
[ ] KITin [ ] TIGER

Vyrobni Cislo
Vyrobné cislo

Serial number
Herstellungsnummer
Numer produkcyjny

Vyrobce
Vyrobca
Producer
Produzent
Producent

Razitko OTK

Peciatka OTK

Stamp of Technical Control
Department

Stempel der technische
Kontrollabteilung
Pieczatka Kontroli Jakosci

Datum vyroby

Datum vyroby

Date of producton
Datum der Produkton
Data produkcji

Kontroloval
Kontroloval
Inspected by
Geprif von
Sprawdzit

Zdrucni list / Zdrucny list / Wa

Datum prodeje
Datum predaja
Date of sale

Verkaufsdatum
Data sprzedazy

rranty certificate / Garantieschein / Karta Gwarancyjna

Razitko a podpis prodejce
Peciatka a podpis predajca
Stamp and signature of seller
Stempel und Unterschrif

des Verkaufers

Pieczatka i podpis sprzedawcy
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Zdaznam o provedeném servisnim zdkroku / Zaznam o prevedenom servisnom zdkroku

Repair note / Eintrag liber durchgefiihrten Serviceeingriff
Zapis o wykonaniu interwencji serwisowej

Datum prevzet servisem
Détum prevzata servisom
Date of take-over

Datum Ubernahme durch
Servisabteilung

Data odbioru przez serwis

Datum provedeni opravy
Datum prevzata z opravy
Date of repair

Datum Durchfihrung
der Reparatur

Data wykonania naprawy

Cislo reklam. protokolu

Cislo reklam. protokolu
Number of repair form
Nummer

des Reklamatonsprotokoll
Numer protokotu reklamacyj

Podpis pracovnika

Podpis pracovnika
Signature of serviceman
Signature of serviceman
Unterschrif von Mitarbeiter
Podpis pracownika
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Vyrobce si vyhrazuje pravo na zménu.
Vyrobca si vyhradzuje pravo na zmenu.
The producer reserves the right to modifcaton.
Hersteller behaltet uns vor Recht fiir Anderung.
Producent zastrzega sobie prawo do zmian.



