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Uvod

Vézeny zdkaznik, dakujeme vam za doveru a kipu nasho
vyrobku.

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

Takisto je nutné prestudovat vietky bezpeénostné pred-
pisy, ktoré su uvedené v priloZenom dokumente ,Bez-
pecnostné pokyny a udrzba“. Pre optmalne a dlhodobé
pouZzite musite dodrziavat inStrukcie na pouZite a udrz -
bu tu uvedené.

Vo vasom zaujme vam odporuéame zverit udrzbu a
pripadné opravy nasej servisnej organizacii, ktord 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

MAKin 160 MMA je profesiondlny digitdlne riadeny
kompaktny prenosny zvaraci stroj, ktory bol navrhnuty
na vysokokvalitné zvaranie metédou MMA a TIG Lif (do -
tykové zapalenie obluka). Ide o zdroj zvaracieho prudu
so strmou charakteristkou. Zvaraci stroj je skonstruo -
vany s vyuZitm vysokofrekvencného transformatora s
feritovym jadrom, tranzistormi, s digitalnym riadenim a
SMD technoldgiou. Vynika vysokou Géinnostou a spifia
prisne normy EU tykajuce sa ekodizajnu zvéracich stro-
jov. Rychly riadiaci systém zaistuje perfektnu stabilitu
obluka. Medzi dalSie prednost patria energetcky Uspor -
na prevadzka a jednoducha obsluha. Stroj je urceny do
stredného priemyslu, vyroby, udrzby ¢i montaze.

MAKin 160 PFC MMA navyse disponuje technolégiou
Power Factor Correcton, ktora zaistuje stabilny zvéraci
proces pri kolisavom napat v elektrickej siet a pri pouzi -
t dlhych predlZovacich kablov bez akéhokolvek rozdielu
na zvaracom oblUku. Stroj je schopny pracovat uz od na-
pata 90 V (60 % podpate) v elektrickej siet.

Obsah balenia
- navod na obsluhu a bezpeénostné instrukcie
- stroj

Volitelné prislusenstvo
- kabel elektrody

- uzemnovaci kdbel

- hordk TIG KTB 17 V

Technické parametre 160 MMA 160 PFC MMA
Napdjacie napate 50/60 [V] 1x 230 (+15 %) 1 x 230 (-60 %; +15 %)
Istenie — pomalé [A] 16 16
Rozsah zvaracieho pradu [A] 10- 160 10- 160
Zatazovatel 100 % [A] 88 105
ZataZovatel 60 % [A] 114 135
ZataZovatel 40 % [A] 160 160
Sietovy prud/prikon DZ 60 % [ A/kVA ] 13,2/3 13,2/3
Napate naprazdno [V] 70 15
Prikon na prazdno [W] <50 <50
Uginnost - max. vykon [%] > 85 > 85

Kryte - IP23 H IP23 H
Rozmery [mm] 290 x 135 x 265 370 x 150 x 290
Hmotnost [kg] 3,8 6

10| SK



Opis hlavnych casti stroja
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1 | Pripojka kdbla MMA (-)
2 | Ovladaci panel
3 | Ovladaci n-kodér
4 | Pripojka kdbla MMA (+)
5 |LED
6 | Sietovy vypinaé
7 | Sietovy kabel
Prehlad funkcii a ich parametre
MMA
SOFT START - ANO
HOT START [%] 0-10
ARC FORCE [%] 0-10
ANTI STICK - ANO
V.R.D - ANO
Generator - ANO
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Opis ovladacieho panelu

\
53

REGULATE

17
I
Soc

SELECT

Pozicia 1 Didda signalizujuca zapnute stroja

Pozicia 2 Displej zobrazujici hodnoty

Pozicia 3 Didda signalizujuca poruchu alebo prehriate stroja
Pozicia 4 Nastavenie funkcie HOT START

Pozicia 5 Nastavenie zvaracieho prudu

Pozicia 6 Nastavenie funkcie ARC FORCE

Ovladaci n-kodér — stlatenim sa prepina medzi funkciami (poz. 4-6),

Pozicia 7 otac¢anim sa nastavuje hodnota funkcie a zvéraci prud

Pozicia 8 Tlacidlo prepinania metdd

Pozicia 9 Metdda TIG Lif

Pozicia 10 Funkcia V.R.D.

Pozicia 11 Metéda MMA
UPOZORNENIE: Pri prevadzkovani strojov na vyssich zva- Dal$imi sposobmi pripojenia st prevedenia pevného pri-
racich pridoch méze odber stroja zo siete prekracovat pojenia k samostatnému vedeniu (toto vedenie musi byt
hodnotu 16 A. V tomto pripade je nutné vymenit privod- istené isttom alebo poistkou max. 25 A), alebo pripoje -

na vidlicu za priemyslovd, ktord zodpoveda isteniu 20 A! nie stroja na trojfazovu siet 3x400 / 230 V TN-C-S (TN-S).
Tomuto isteniu musi suasne zodpovedat prevedenie a
istenie elektrického rozvodu.
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Nastavenie zvdracich parametrov

Nastavenie metédy zvarania

Vyber a potvrdenie zvéracej metddy sa vykondva pomo-
cou ovladacieho tlacidla.

MMA — metéda uréend na zvaranie obalovanou elektré-
dou CrNi, Al, zliatn a ocelovych materiadlov

TIG DC — Metdda uréena na zvaranie CrNi a ocelovych
materidlov DC prddom. Umoziuje aj spajkovanie.

Metéda MMA

|

Metdda TIG Lif Tlacidlo prepinania metod

IXIYYN - Nastavenie zvdracieho pradu
Nastavenie zvaracieho prudu sa vykonava pomocou
ovladacieho n-kodéra. Na nastavenie je nutné mat aktv-
nu funkciu ,nastavenie zvaracieho prudu”. Aktvacia sa
vykondva postupnym stlaéenim ovladacieho n-kodéra.

Metéda MMA  Zvaraci prud

——

5E

Tlacidlo prepinania metod Ovladaci n-kodér

IYIYYN - Nastavenie funkcie HOT START
(jednoduchsie zapalenie oblika)

Funkcia umoZnuje nastavenie hodnoty navysenia zvéra-
cieho prudu pri zapalovani zvéracieho obluka. Intenzita
pbsobenia sa nastavuje v rozmedzi 0 — 10 (0 = vypnuté;
10 = maximum).

Funkcia HOT START

e

[XIYXN - Nastavenie funkcie ARC FORCE
(stabilita obluka)

Funkcia navySuje energiu dodavanu do skracujuceho
sa obluka pri metéde MMA, ¢im zrychluje odtavova-
nie elektrody a zabranuje tak jej prilepeniu. Funkcia je
aktvovana, ak napate na obluku klesne pod cca 17 V.
Nastavenim hodnoty ur¢uje mozné navysenie zvaracie-
ho prudu. Intenzita pésobenia sa nastavuje v rozmedzi
0-10 (0 = vypnuté; 10 = maximum).

Funkcia ARC FORCE

IYIYYN - Nastavenie funkcie ANTI STICK
(prilepenie elektrédy)

Funkcia zniZuje zvéaracie napate na 5 V pri vyhodnoteni
skratu na vystupnych svorkach (pri prilepeni elektrédy
k zvdranému materidlu). Tym je umoZnené jednoduché
odlepenie elektrédy od zvaraného materidlu. Funkcia je
automatcky aktvovana pri kazdom zapnut stroja.

IXIYXN - Funkcia V.R.D.

(zniZenie vystupného napata)

Ide o bezpecnostny systém iba pre metédu MMA. Po
aktvacii funkcie dojde k zniZeniu vystupného napéta
na 15 V. Funkcia je automatcky aktvovana pri kazdom
zapnut stroja.
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- Nastavenie zvdracieho pradu
Nastavenie zvaracieho prudu sa vykonava pomocou ovla-
dacieho n-kodéra. Na nastavenie je nutné mat aktvnu
funkciu ,nastavenie zvaracieho prudu”. Aktvacia sa vy -
konava postupnym stla¢enim ovladacieho n-kodéra.

Metdda TIG Zvaraci prud

5é

Ovladaci n-kodér

B

Tlacidlo prepinania metdd

Zvaranie metédou TIG

Zvéracie invertory umozniuju zvarat metédou TIG s do-
tykovym Startom. Metdda TIG je velmi efektvna pre -
dovsetkym na zvéranie nehrdzavejlcich oceli. Prepnite
stroj do rezimu TIG.

1. Pripojte zvaracie prislusenstvo. Zvaraci hordk na pdl
(-), uzemnovaci kabel na pdl (+), pripojte ochranny
plyn.

2. Zapnite invertor hlavnym vypina¢om. Nastavte me-
tédu zvarania TIG a nastavte parametre zvdarania
podla vyssie uvedeného postupu.

3. Stlacte tlacidlo na hordku.

4. Na ukoncenie zvéracieho procesu uvolnite tlacidlo na
hordku.

Priebeh zvaracieho procesu pri TIG LA (obr. 1)

Spustite plyn pomocou ventiléeka na zvdracom hordaku.

1. Priblizenie volframovej elektrédy k zvaranému materi-
alu.

2. Lahky dotyk volframovej elektrédy zvaraného materi-
lu (nie je nutné skrtat).

3. Oddialenie volframovej elektrédy a zapalenie zvara-
cieho oblika pomocou LA — velmi nizke opotrebenie
volframovej elektrédy dotykom.

4. Zvéraci proces.

5. Zakoncenie zvaracieho procesu a aktivacia DOWN
SLOPE (vyplnenie kratera) sa vykonava oddialenim
volfrdmovej elektrédy na cca 8 — 10 mm od zvéraného
materidlu.

6. Opédtovné priblizenie — zvdraci prud sa znizuje po na-
staveny cas na nastavenu hodnotu koncového pradu
(napr. 10 A) — vyplnenie kratera.

7. Zakoncenie zvaracieho procesu. Digitalne riadenie au-
tomaticky vypne zvaraci proces.

Vypnite plyn pomocou ventil¢eka na zvaracom horaku.

Vyber a priprava volframovej elektrody:

V tabulke 1 su uvedené hodnoty zvaracieho prudu a pri-
emeru pre volframové elektrédy s 2 % téria — Cervené
oznacenie elektrody.

Tabul'ka 1
1,0 15-75
1,6 60 - 150
2,4 130 - 240

Volframovu elektrédu pripravte podla hodnét v tabu-
Ike 2 a obrazku 2.

!” Ll o
‘Ll b b

i \L \&,Immm*/ 810mm 11-3mm i1-3mm
1 2 3 4 6 7

Obr. 1 - pribéh svarovaciho procesu u TIG LA
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Obrazok 2
N
\/
Tabulka 2
a(°) 2Zvaraci prud (A)
30 0-30
60 - 90 30-120
90-120 120 - 250

Brusenie volframovej elektrody:

Spravnou volbou volframovej elektrody a jej pripravou
ovplyvnime vlastnost zvéracieho oblika, geometriu zva -
ru a zZivotnost elektrddy. Elektrédu je nutné jemne brusit
v pozdiznom smere podla obrazka 3. Obrazok 4 znzor-
fiuje vplyv brasenia elektrédy na jej Zivotnost.

Obrazok 4

W%

Obrazok 4A — jemné a rovnomerné brusenie elektrédy v
pozdiznom smere — trvanlivost a# 17 hodin.

Obrazok 4B — hrubé a nerovnomerné brusenie v priec-
nom smere — trvanlivost 5 hodin.

Parametre na porovnanie vplyvu sposobu brusenia elek-
trédy su uvedené pre:

elektrédu @ 3,2 mm, zvéraci prad 150 A a zvérany ma-
terial — rdrka

Obrézok 3

Ochranny plyn:
Na zvaranie metddou TIG je nutné pouzit argdn s Cisto-
tou 99,99 %. Mnoizstvo prietoku urcte podla tabulky 3.

Tabulka 3

Zvaraci Priemer Prietok
priad elektrédy

(A) (mm)

2Zvaracia hubica

plynu
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°

Pozicia W (PA) Pozicia H (PB)

15 - 40°

20-30°

Pozicia S (PF)

Priprava zakladného materidlu:
V tabulke 4 si uvedené hodnoty na pripravu materidlu.
Rozmery urcte podla obrazka 5.

Obrazok 5
'
i | s
d ta _f
Tabulka 4
s (mm) a (mm) 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 nedistot. Takisto je nutné
dbat na Cistotu pridavného materidlu a ¢isté rukavice
zvaraca pri zvarani.

2. Ochrana pridavného materidlu. Aby sa zabranilo
oxidacii, musi byt odtavujici koniec pridavného
materidlu vidy pod ochranou plynu vytekajuceho z
hubice.
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3. Typ a priemer volframovych elektréd je nutné zvolit
podla velkost pradu, polarity, druhu zakladného
materidlu a zloZenia ochranného plynu.

4. Brusenie  volframovych  elektréd.  Naostrenie
$picky elektrédy by malo byt v pozdiznom smere.
Cim nepatrnejsia je drsnost povrchu $picky, tym
elektrody.

5. MnoiZstvo ochranného plynu je potrebné prispdsobit
typu zvarania, prip. velkost plynovej hubice. Po
skonceni zvarania musi prudit plyn dostato¢ne dlho
z dévodu ochrany materidlu a volframovej elektrédy
pred oxidaciou.

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

Nizky: nestabilny zvéraci obluk

Vysoky: porusenie Spicky volfrdmovych elektréd vedie
k nepokojnému horeniu obluka.

Dalej moéiu byt chyby sposobené zlym vedenim
zvéracieho hordka a zlym priddvanim pridavného
materidlu.

Zvdaranie metédou MMA

(obalenou elektrédou)

Prepnite stroj do rezimu MMA. V tabulke 5 st uvedené
vSeobecné hodnoty pre volbu elektrody v zavislosti od
jej priemeru a od hrubky zakladného materialu. Hodno-
ty pouzitého prudu st vyjadrené v tabulke s prislusnymi
elektrédami na zvéranie beznej ocele a nizkolegovanych
zliatin. Tieto Udaje nemaju absolitnu hodnotu a su iba
informativne. Pre presny vyber sledujte instrukcie posky-
tované vyrobcom elektrdd. Pouzity prud zavisi od pozicie
zvarania a typu spoja a zvysuje sa podla hribky a rozme-
rov zvaraného materidlu.

Tabul'ka 5
Hrabka zvaraného Priemer elektrédy
materialu (mm) (mm)
3-5 2,5
5-12 3,25
>12 4
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Tabulka 6: Nastavenie zvaracieho pridu pre dany prie-
mer elektrody

Priemer elektrody Zvaraci 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

Pribliznd indikacia priemerného prudu pouzivaného pri
zvarani elektrédami pre beznu ocel je dana nasledujicim
vzorcom: | =50 x (@e — 1)

KDE JE:
| = intenzita zvaracieho pradu
e = priemer elektrody

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

Drzanie elektrody pri zvarani:

Obrézok 6

Priprava zakladného materialu:
V tabulke 7 st uvedené hodnoty na pripravu materialu.
Rozmery uréte podla obrazka 7.

Obrézok 7

’ ]
i | s
d fa _f

Tabulka 7
s (mm) a (mm) d (mm) a (%)
0-3 0 0 0
3-6 0 s/2 (max)
3-12 0-1,5 0-2 60




Upozornenie na mozné problémy a ich

odstrdanenie

Privodna $nura, predlZovaci kabel a zvaracie kdble sa

povazuju za najcastejSie priciny problémov. V pripade

naznaku problémov postupujte nasledovne:

e Skontrolujte  hodnotu dodavaného
napata.

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

e Skontrolujte, Ci su poistky alebo ist¢ v poriadku.

Ak vSak pouZivate predlZovaci kabel, skontrolujte jeho

dizku, prierez a pripojenie.

sietového

PRAVIDELNA UDRZBA A KONTROLA

Kontrolu vykonavajte podla EN 60974-4. Vidy pred
pouzitm stroja kontrolujte stav zvaracich kéblov a
privodného kabla. NepouZzivajte poskodené kable.

Vykonajte vizualnu kontrolu:
e zvaracie kable

¢ napajacia siet

e zvaraci obvod

e kryty

e ovladacie a indikacné prvky
e vSeobecny stav

Skontrolujte, ¢i nasledujuce ¢ast nie st chybné:

e Hlavny vypinac rozvodne;j siete.

o Napdjacia zastrcka a hlavny vypinac stroja.

Chybové hildsenia
Chyba

Po zapnut stroja nesviet kontrolka

Pri¢ina

Kontrolka zapnuta je poskodena,

Riesenie

Vymeiite kontrolku, skontrolujte

na svorkach.

1 J ) chybne zapojena. okruh zapojenia.
zapnuta, ventlator funguje. ’ " - " ’ " ’ .
Vykonovd PCB je poSkodena. Opravte/vymetfite vykonovud PCB.
o Ventlator je blokovany cudzim Ly
, | Pozapnut stroja sviet kontrolka telesom. Odstrarite teleso.
zapnuta, ventlator nefunguje. - - - - - -
Motor ventlatora je poskodeny. Vymeiite ventlator.
3 Po zapnut stroja nesviet kontrolka Ziadne vystupné napite. Skontrolujte pripojenie k siet.
zapnuta, ventlator nefunguje. Prepite v siet. Skontrolujte pripojenie k siet.
4 Ziadne vystupné napite Poskodena vykonova PCB. Skontrolujte vykonovu ¢ast stroja.

5 | Nie je mozné zapalit obluk.

Zvaracie kdble nie su pripojené.

Pripojte oba zvaracie kable.

Zvaracie kdble su poskodené.

Opravte/vymerite poskodeny kabel.

Uzemriovaci kabel nie je pripojeny.

Skontrolujte pripojenie
uzemriovacieho kabla.

6 | Oblik je moZzné zapalit tazko.

Chybne pripojené zvaracie kable.

Skontrolujte pripojenie.

Pracovné svorky su pokryté
necistotami.

Skontrolujte a ocistte pracovné
svorky.

7 | Nestabilny zvaraci obluk.

Vykon obluka je prilis maly.

Zvyste zvaraci prad.

8 | Nie je moZné nastavit zvaraci prud.

Poskodeny ovladaci potenciometer
alebo povoleny ovlddaci n-kodér.

Opravte/vymeiite potenciometer;
pritahnite n-kodér.

9 | Nedostatocny prievar materialu.

Prilis maly zvéraci prud.

Nastavte spravny svafovaci proud.

Sila obluka je prili§ mala.

Zvyste svafovaci proud.

10 | Sviet kontrolka poruchy/prehriata.

Prehriate stroja.

PouZite intervalové zvéranie.

Pracovny cyklus bol prilis dlhy.

Chybné vystupné napate.

Skontrolujte/vymerite vykonovu ¢ast
stroja.
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Seznam ndhradnich dilti / Zoznam nédhradnych dielov / List of spare parts
Liste der Ersatzteile

O 00 N O U1 B W N

=
= O

=
w N

=
S

Popis

Rukojet
Kryt
Zadni panel
Hlavni vypinac
Kabelové prichodka
Ventlator
Dno
Dioda
PCB vykonova

Predni panel

Rychlospojka panelova
10-25

N-kodér
PCB ovladani
IGBT

Opis
Rukovat
Kryt
Zadny panel
Hlavny vypinac
Kéblové priechodka
Ventlator
Dno
Didda
PCB vykonova

Predny panel

Rychlospojka panelova
10-25

N-kodér
PCB ovladania

IGBT

Descripton
Handling handle
Cover
Rear panel
Main switch
Cable grommet
Fan
Botom
Diode
PCB power
Front panel

Quick coupler 10-25
N-coder

PCB control
IGBT

Beschreibung
Handgrif
Verkleidung
Hintere Strn
Hauptschalter
Kabeltiille
Lifer
Boden
Diode
Leistungsplatne
Vorderseite

Schnellkupplung 10-25
N-Koder

Betatgungsplatne
IGBT
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Vyrobni Stitek / Vyrobny stitok / Production plate / Herstellungsplatte

O 0 N O U B W N -

INVERTER | KUHTREIBER, s.r.0., TYRSOVA 293, 675 22 STAREC, CZECH REPUBLIG

DC MMA

WELDER [MAKin 160 MMA |PART NO. CcE
I~ FA ()= [STANDARD| EN 60974-1;-10

ONORC

10A/20.4V-160A/26.4V

@6 OE®

T
L _ X | 30% | 60% | 100%
U=T0V T 760A [ 114A | 87.6A
T Uz | 26.4V | 24.6V | 235V
O—42T=—FU=230V | 1,.=36A | 1..=20A | n >80%
IP23 H 2.8kg AF
@ © ©
INVERTHR DC MMA WELDER KUHTREIBER,‘s.r.Q.V ‘
MAKiA 160 PFC MMA| 7 Qs crrary 22 STAREC PART NO. C E
"~ BA-CO = STANDARD| EN 60974-1;-10

10A/10.4V-160A/16.4V

& ©

= X

40% | 60% |100%

— I2

160A | 135A | 105A

10A/10.4V-90A/13.6V

ﬂ= X | 40% | 60% | 100%

l | 90A | 75A

60A

_—— U

16.4V [ 154V [ 14.2V

Uz2| 13.6V | 13V [ 12.4V

U=14.5V [U=230V [h..=15.7A] = 9.9A

U=14.5V [U=110V [ 1..=15.8A] 1.:=10A

10A120.4V-160A126 4V . |__10AR0.4V-90A23 6V

@ 7— [ X 40% [ 60% [100% | / X [ 40% | 60% [ 100%
— [ [760A [135A [105A | —— [l2| 90A | 75A | 60A

——— [U2[ 264V [254V [ 24V | ——— [ U, | 23.6V | 23V | 22.4W

@ U= t5Y1U,=230V [ .=22.9A u=14.5A | Ui=12.5V | U=110V [1m24.4A]1=15.4A

DT> 1-5060Hz| 1P23 | H|n280% | AF [ 6.1Kg |

Popis
Napdjeci napét
Svarovaci metoda
Svarovaci stroj
Typ stroje
Jméno a adresa vyrobce
Vyrobni Cislo
Normy
Proud pfi zatZeni

Napét pri zatZeni

Opis

Napajacie napate
Zvaracia metéda

Zvaraci stroj

Typ stroja
Meno a adresa vyrobcu
Vyrobné cislo
Normy

Prad pri zatazeni

Napéte pri zatazeni

Descripton

Beschreibung

Supply voltage Versorgungsspannung

Welding method
Welding machine

Machine type

Name and address of
manufacturer

Serial number
Standards
Current under Load

Schweimethode
Schweilgerat

Maschinentyp

Name und Anschrif
des Herstellers

Seriennummer
Standards
Strom unter Last

Voltage under load Spannung unter Last
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Elektrotechnické schéma / Electrical scheme / Elektrotechnisches Schema

160 MMA
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Pozndmky / Note / Bemerkungen:
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Osvédceni o jakosti a kompletnosti vyrobku

Osvedéenie o akosti a kompletnosti vyrobku / Testing certificate
itdtszertifikat des Produktes

Nazev a typ vyrobku
N&zov a typ vyrobku / Type O 160 MMA (160 PFC MMA
Bennenung und Typ

Vyrobni Cislo
Vyrobné ¢islo

Serial number
Herstellungsnummer

Vyrobce
Vyrobca
Producer
Produzent

Razitko OTK

Peciatka OTK

Stamp of Technical Control
Department

Stempel der technische
Kontrollabteilung

Datum vyroby

Datum vyroby

Date of producton
Datum der Produkton

Kontroloval
Kontroloval
Inspected by
Geprif von

Zarucni list / Zaruény list / Warranty certificate / Garantieschein

Datum prodeje
Datum predaja
Date of sale

Verkaufsdatum

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

des Verkaufers
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Zdaznam o provedeném servisnim zdkroku / Zaznam o prevedenom servisnom zdkroku
rchgefiihrten Serviceeingriff

Repair note / Eintrag iiber d

Datum pfevzet servisem
Datum prevzata servisom
Date of take-over
Datum Ubernahme durch
Servisabteilung

Datum provedeni opravy
Datum prevedenia opravy
Date of repair
Datum Durchfihrung
der Reparatur

Cislo reklam. protokolu
Cislo reklam. protokolu
Number of repair form
Nummer
des Reklamatonsprotokoll

Podpis pracovnika
Podpis pracovnika
Signature of serviceman
Signature of serviceman
Unterschrif von Mitarbeiter
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Vyrobce si vyhrazuje pravo na zménu.
Vyrobca si vyhradzuje pravo na zmenu.
The manufacturer reserves the right to make changes.
Hersteller behaltet uns vor Recht fiir Anderung.



