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Uvod

Vazeny zakazniku, dékujeme Vam za duvéru a zakoupeni
naseho vyrobku.

Pfed uvedenim do provozu si prosim dikladné preété-
te vSechny pokyny uvedené v tomto navodu, které vam
umozni seznamit se s tmto pristrojem.

RovnéZ je nutné prostudovat vsechny bezpecnost
predpisy, které jsou uvedeny v pfilozeném dokumentu
,Bezpecénostni pokyny a udrzba“. Pro nejoptmalnéjsi
a dlouhodobé pouzit musite dodrZovat instrukce pro

pouzit a udrzbu zde uvedené. Ve Vasem zdjmu Vam
doporudujeme svéfit udrzbu a pripadné opravy nasi
servisni organizaci, kterd ma dostupné pfislusné vyba-
veni a specialné vyskoleny persondl. Veskeré nase stroje
a zafizeni jsou predmétem dlouhodobého vyvoje. Proto
si vyhrazujeme pravo na zménu béhem vyroby.

Popis

MAKin 160 MMA je profesiondini digitdlné fizeny kom-
paktni pfenosny svarovaci stroj, ktery byl navrien pro
vysoce kvalitni svafovani metodou MMA a TIG Lif (do -
tykové zapdleni oblouku). Jedna se o zdroj svarovaciho
proudu se strmou charakteristkou. Svarovaci stroj je
zkonstruovan s vyuZitm vysokofrekvenéniho transfor-
matoru s feritovym jadrem, transistory, s digitalnim fize-
nim a SMD technologii. Vynika vysokou ucinnost a spl -
fuje pFisné normy EU tykajici se ekodesignu svarovacich
stroji. Rychly Fidici systém zajistuje perfektni stabilitu
oblouku. Mezi dalsi prednost patfi energetcky Usporny

provoz a jednoduchd obsluha. Stroj je uréen do stfedni-
ho primyslu, vyroby, udrzby ¢i montaze.

MAKin 160 PFC MMA navic disponuje technologii Po-
wer Factor Correcton, ktera zajistuje stabilni svafovaci
proces pti kolisavém napét v elektrické sit a pfi pouzit
dlouhych prodluZovacich kabell bez jakéhokoliv rozdilu
na svarovacim oblouku. Stroj je schopen pracovat jiz od
napét 90 V (60 % podpét) v elektrické sit.

Obsah baleni
- navod k obsluze a bezpeénostni instrukce
- stroj

Volitelné prislusenstvi
- kabel elektrody

- kabel zemnici

- hofak TIG KTB 17 V

Technické parametry 160 MMA 160 PFC MMA
Napdjeci napét 50/60 Hz [V] 1x 230 (+15 %) 1 x 230 (-60 %; +15 %)
Jisténi - pomalé [A] 16 16
Rozsah svarovaciho proudu [A] 10-160 10-160
Zatézovatel 100 % [A] 88 105
Zatézovatel 60 % [A] 114 135
ZatéZovatel 40 % [A] 160 160
Sitovy proud / pfikon DZ 60 % [A/kVA] 13,2/3 13,2/3
Napét na prazdno [V] 70 15
Pfikon na prazdno [W] <50 <50
Uginnost - max. vykon [%] > 85 > 85

Kryt - IP23 H IP23 H
Rozméry [mm] 290 x 135 x 265 370 x 150 x 290
Hmotnost [keg] 3,8 6
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Popis hlavnich ¢asti stroje
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1 | Pfipojka kabelu MMA (-)
2 | Ovladaci panel
3 | Ovladaci n-kodér
4 | Pfipojka kabelu MMA (+)
5 |LED
6 | Sitovy vypinaé
7 | Sitovy kabel
Pfehled funkci a jejich parametry
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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Popis ovladaciho panelu

\
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REGULATE
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SELECT

Pozice 1 Dioda signalizujici zapnut stroje

Pozice 2 Displej zobrazujici hodnoty

Pozice 3 Dioda signalizujici poruchu nebo prehfat stroje
Pozice 4 Nastaveni funkce HOT START

Pozice 5 Nastaveni svafovaciho proudu

Pozice 6 Nastaveni funkce ARC FORCE

Ovladaci n-kodér - stsknutm se prepina mezi funkcemi (poz. 4-6),

Pozice 7 otacenim se nastavuje hodnota funkce a svafovaci proud
Pozice 8 Tlacitko prepinani metod

Pozice 9 Metoda TIG Lif

Pozice 10 Funkce V.R.D.

Pozice 11 Metoda MMA

UPOZORNENI: Pfi provozovani stroji na vyssi svarovaci Dalsimi zpUsoby pfipojeni je provedeni pevného pfipoje-
proudy muze odbér stroje ze sité prekracovat hodnotu ni k samostatnému vedeni (toto vedeni musi byt jisténo
16 A. V tom pfipadé je nutné privodni vidlici vyménit za jistéem nebo pojistkou max. 25 A), nebo ptipojeni stroje
pramyslovou vidlici, ktera odpovida jisténi 20 A! Tomuto na tfifazovou sit 3x400 / 230 V TN-C-S (TN-S).

jisténi musi soucasné odpovidat provedeni a jisténi elek-

trického rozvodu.
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Nastaveni svafovacich parametrui

Nastaveni metody svarovani

Vybér a potvrzeni svaiovaci metody se provadi pomoci
ovladaciho tlacitka.

MMA - metoda urcena pro svarovani obalovanou elek-
trodou CrNi, Al, slitn a ocelovych materiald

TIG DC - Metoda uréena ke svarovani CrNi a ocelovych
materiall DC proudem. Umozniuje i pajeni.

Metoda MMA

|

Metoda TIG Lif Tlacitko prepinani metod

m - Nastaveni svarovaciho proudu
Nastaveni svarovaciho proudu se provadi pomoci ovla-
daciho n-kodéru. Pro nastaveni je nutné mit aktvni
funkci ,,nastaveni svafovaciho proudu”. Aktvace se pro -
vadi postupnym stsknutm ovladaciho n-kodéru.

Metoda MMA  Svarovaci proud

5E

Tlacitko prepinani metod Ovladaci n-kodér
XIYXN - Nastaveni funkce HOT START
(snadnéjsi zapaleni oblouku)

Funkce umoznuje nastaveni hodnoty navyseni svafova-
ciho proudu pfi zapalovani svafovaciho oblouku. Inten-
zita pUsobeni se nastavuje v rozmezi 0 - 10 (0 = vypnuto;
10 = maximum).

Funkce HOT START

e

XIYIN - Nastaveni funkce ARC FORCE
(stabilita oblouku)

Funkce navysuje energii doddvanou do zkracujiciho se
oblouku pfi metodé MMA, ¢imz zrychluje odtavovéni
elektrody a zabranuje tak jejimu pfilepeni. Funkce je
aktvovana, pokud napét na oblouku klesne pod cca
17 V. Nastavenim hodnoty se uruje mozné navyseni
svafovaciho proudu. Intenzita pldsobeni se nastavuje v
rozmezi 0 - 10 (0 = vypnuto; 10 = maximum).

Funkce ARC FORCE

IYIYXN - Nastaveni funkce ANTI STICK
(prilepeni elektrody)

Funkce snizuje svarovaci napét na 5 V pfi vyhodnoceni
zkratu na vystupnich svorkach (pfi pfilepeni elektrody k
svafovanému materialu). Tim je umoznéno snadné od-
lepeni elektrody od svafovaného materidlu. Funkce je
automatcky aktvovana pti kazdém zapnut stroje.

m - Funkce V.R.D. (sniZeni vystupniho napét)
Jedna se bezpecnostni systém pouze pro metodu MMA.
Po aktvaci funkce dojde ke sniZeni vystupniho napét

na 15 V. Funkce je automatcky aktvovana pfi kazdém

zapnut stroje.
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- Nastaveni svarovaciho proudu
Nastaveni svafovaciho proudu se provadi pomoci ovla-
daciho n-kodéru. Pro nastaveni je nutné mit aktvni
funkci ,,nastaveni svarovaciho proudu”. Aktvace se pro -
vadi postupnym stsknutm ovlddaciho n-kodéru.

Metoda TIG Svarovaci proud

B

Tlacitko prepinani metod Ovladaci n-kodér
Svarovdni metodou TIG

Svarovaci invertory umozniuji svafovat metodou TIG s
dotykovym startem. Metoda TIG je velmi efektvni pre -
devsim pro svafovani nerezovych oceli. PFepnéte stroj do
rezimu TIG.

[y

. Pfipojte svarovaci pfislusenstvi. Svarovaci hofdk na
pdl (-), zemnici kabel na pdl (+), pfipojte ochranny
plyn

. Zapnéte invertor hlavnim vypinaéem. Nastavte me-
todu svafovani TIG a nastavte parametry svafovani
dle vySe uvedeného postupu.

3. Stisknéte tlacitko na hotaku.

4. Pro ukonceni svarovaciho procesu uvolnéte tlacitko

na hofdaku.

N

Priibéh svarovaciho procesu u TIG LA (obr. 1)

Spustte plyn pomoci ventilku na svafovacim hotaku.

1. Priblizeni wolframové elektrody ke svafovanému ma-
teridlu.

2. Lehky dotek wolframové elektrody svafovaného ma-
teridlu (neni nutné skrtat).

3. Oddaleni wolframové elektrody a zapdleni svafo-
vaciho oblouku pomoci LA - velmi nizké opottebeni
wolframové elektrody dotykem.

4. Svarovaci proces.

5. Zakonceni svafovaciho procesu a aktivace DOWN
SLOPE (vyplnéni krateru) se provadi oddalenim
wolframové elektrody na cca 8 - 10 mm od svafova-
ného materialu.

6. Opétovné priblizeni - svarovaci proud se sniZuje po
nastavenou dobu na nastavenou hodnotu koncového
proudu (napt. 10 A) - vyplnéni kréateru.

7. Zakonceni svafovaciho procesu. Digitalni fizeni auto-
maticky vypne svarovaci proces.

Vypnéte plyn pomoci ventilku na svafovacim horaku.

Vybér a pfiprava wolframové elektrody:

V tabulce 1 jsou uvedeny hodnoty svafovaciho proudu a
priméru pro wolframové elektrody s 2 % thoria - Cerve-
né znaceni elektrody.

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

Wolframovou elektrodu pfipravte podle hodnot v ta-
bulce 2 a obrézku 2.

é” 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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Obrazek 2
N
\/
Tabulka 2
a(°) Svarovaci proud (A)
30 0-30
60 - 90 30-120
90-120 120 - 250

Brouseni wolframové elektrody:

Spravnou volbou wolframové elektrody a jeji pfipravou
ovlivnime vlastnost svafovaciho oblouku, geometrii sva -
ru a Zivotnost elektrody. Elektrodu je nutné jemné brou-
sit v podélném sméru dle obrazku 3. Obrazek 4 znazornu-
je vliv brouseni elektrody na jeji Zivotnost.

Obrazek 4

W%

Obrazek 4A - jemné a rovhomérné brouseni elektrody v
podélném sméru - trvanlivost az 17 hodin

Obrazek 4B - hrubé a nerovnomérné brouseni v pricném
sméru - trvanlivost 5 hodin.

Parametry pro porovnani vlivu zpisobu brouseni elektro-
dy jsou uvedeny pro:

elektrodu @ 3,2 mm, svafovaci proud 150 A a svafovany
materidl trubka.

Obrazek 3

Ochranny plyn:
Pro svafovani metodou TIG je nutné pouZit Argon o Cisto-
té 99,99 %. Mnozstvi pritoku urcete dle tabulky 3.

Tabulka 3
Svafovaci Prumér Svarovaci hubice Pritok
proud elektrody . plynu
(A) (mm) n(°)  Pramér(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

DrZeni svarovaciho hofaku pfi svafovani:

Pozice W (PA) Pozice H (PB)

15 - 40°

20-30°

Pozice S (PF)

Ptiprava zakladniho materidlu:
V tabulce 4 jsou uvedeny hodnoty pro pfipravu materia-
lu. Rozméry urcete dle obrazku 5.

Obrazek 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

Zakladni pravidla pfi svafovani metodou TIG:

1. Cistota. Oblast svaru pfi svafovani musi byt zbavena
mastnoty, oleje a ostatnich nelistot. Také je nutno
dbat na Cistotu pridavného materidlu a Cisté rukavice
svarece pii svarovani.

2. Ochrana prfidavného materidlu. Aby se zabranilo
oxidaci, musi byt odtavujici konec pridavného
materidlu vidy pod ochranou plynu vytékajiciho z
hubice.
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3. Typ a primér wolframovych elektrod je nutné zvolit
dle velikost proudu, polarity, druhu zakladniho
materidlu a sloZeni ochranného plynu.

4. Brouseni wolframovych elektrod. Naostfeni Spicky
elektrody, by mélo byt v podélném sméru. Cim
nepatrnéjsi je drsnost povrchu Spicky, tm klidnéji hoti
el. oblouk a tm vétsi je Zivotnost elektrody.

5. Mnoizstvi ochranného plynu je tfeba pfizpUsobit typu
svarovani, popr. velikost plynové hubice. Po skonceni
svarovani musi proudit plyn dostate¢né dlouho, z
divodu ochrany materidlu a wolframové elektrody
pred oxidaci.

Typické chyby TIG svafovani a jejich vliv na kvalitu
svaru:

Svarovaci proud je pfilis

Nizky: nestabilni svafovaci oblouk

Vysoky: poruseni Spicky wolframovych elektrod vede k
neklidnému horeni oblouku.

Déle mohou byt chyby zplsobeny Spatnym vedenim
svafovaciho horaku a Spatnym pfidavanim pridavného
materidlu.

Svarovdni metodou MMA

(obalenou elektrodou)

Pfepnéte stroj do rezimu MMA. V tabulce 5 jsou uvede-
ny obecné hodnoty pro volbu elektrody v zavislosti na
jejim primeéru a na sile zékladniho materialu. Hodnoty
pouzitého proudu jsou vyjadreny v tabulce s pfislusnymi
elektrodami pro svafovéani bézné oceli a nizkolegovanych
slitin. Tyto Udaje nemaji absolutni hodnotu a jsou pouze
informativni. Pro pfesny vybér sledujte instrukce posky-
tované vyrobcem elektrod. PouZity proud zavisi na pozici
svareni a typu spoje a zvysuje se podle tloustky a rozmé-
rd svafovaného materidlu.

Tabulka 5
Sila svafovaného Primér elektrody
materialu (mm) (mm)
1,5-3 2
3-5 2,5
5-12 3,25
>12 4

8| cz

Tabulka 6: Nastaveni svafovaciho proudu pro dany pri-
mér elektrody

Primér elektrody Svarovaci proud

(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

Pfibliznd indikace pramérného proudu uzivaného pfi sva-
fovani elektrodami pro béznou ocel je dana nésledujicim
vzorcem: | =50 x (@e — 1)

KDE JE:
| = intenzita svéreciho proudu
e = pramér elektrody

PRIKLAD:
Pro elektrodu s primérem 4 mm
I1=50x(4-1)=50x3=150A

DrZeni elektrody pf¥i svafovani:

Obrazek 6

Pfiprava zakladniho materialu:
V tabulce 7 jsou uvedeny hodnoty pro pfipravu materia-
lu. Rozméry urcete dle obrazku 7.

Obrazek 7
’ B
_'. s
d fa _f
Tabulka 7
s (mm) EX ()] d (mm) a (°)
0-3 0 0 0
3-6 0 s/2 (max)
3-12 0-15 0-2 60




Upozornéni na mozné problémy

a jejich odstranéni

PFivodni $ndra, prodluzovaci kabel a svafovaci kabely

jsou povaZzovany za nejCastéjsi pfiiny probléml. V

pfipadé naznaku problému postupujte nasledovné:

e Zkontrolujte hodnotu doddvaného sitového napét.

e Zkontrolujte, zda je privodni kabel dokonale pfi-
pojen k zastréce a hlavnimu vypinaci.

e Zkontrolujte, zda jsou pojistky, nebo jist¢ v poradku.

Paklize pouZivate prodluzovani kabel, zkontrolujte jeho

délku, prifez a pfipojeni.

Zkontrolujte, zda nésledujici ¢ast nejsou vadné:

PRAVIDELNA UDRZBA A KONTROLA

Kontrolu provadéjte podle EN 60974-4. Vidy pred
pouzitm stroje kontrolujte stav svafovacich a pfivodniho
kabelu. NepouzZivejte poskozené kabely.

Provedte vizudlni kontrolu:
e svarovaci kabely

¢ napajeci sit

¢ svarovaci obvod

e kryty

e ovladaci a indika¢ni prvky
e vSeobecny stav

e Hlavni vypinac rozvodné sité.

e Napdjeci zastrcka a hlavni vypinac stroje.

Chybova hlaseni
Chyba

Po zapnut stroje nesvit kontrolka

PFi¢ina
Kontrolka zapnut je poskozena,

Reseni
Vyménte kontrolku, zkontrolujte

zapnut, ventlator nefunguje.

Prepét v sit.

1 O ) chybné zapojena. okruh zapojeni.
zapnut, ventlator funguje. - - - . — -
Vykonové PCB je poSkozena. Opravte / vymérite vykonovou PCB.
5 Po zapnut stroje svit kontrolka Ventldtor je blokovan cizim télesem. | Odstrarite téleso.
zapnut, ventlator nefunguje. Motor ventlatoru je poskozen. Vyméiite ventlator.
3 Po zapnut stroje nesvit kontrolka Z4dné vystupni napét. Zkontrolujte pfipojeni k sit.

Zkontrolujte pfipojeni k sit.

4 | Z4dné vystupni napét na svorkach.

Poskozena vykonové PCB.

Zkontrolujte vykonovou &ast stroje.

5 | Nelze zapalit oblouk.

Svarovaci kabely nejsou pfipojeny.

Pfipojte oba svarovaci kabely.

Svarovaci kabely jsou poskozeny.

Opravte / vymérite poskozeny kabel.

Zemnici kabel nenf pfipojen.

Zkontrolujte pfipojeni zemniciho
kabelu.

6 | Oblouk Ize zapalit obtzné.

Chybné pfipojeny svafovaci kabely.

Zkontrolujte pfipojeni.

Pracovni svorky jsou pokryty necis-
totami.

Zkontrolujte o ocistéte pracovni
svorky.

7 | Nestabilni svafovaci oblouk.

Vykon oblouku je pfili§ maly.

Zvyste svafovaci proud.

8 | Nelze nastavit svafovaci proud.

Poskozeny ovladaci potenciometr
nebo povoleny ovladaci n-kodér.

Opravte / vymérite potenciometr;
pfitahnéte n-kodér.

9 | Nedostate¢ny prlvar materidlu.

PFili§ maly svafovaci proud.

Nastavte spravny svafovaci proud.

Sila oblouku je pfilis mala.

Zvyste svarovaci proud.

10 | Svit kontrolka poruchy / pfehfat.

Pfehrét stroje.

Pouzijte intervalové svafovani.

Pracovni cyklus byl pfilis dlouhy.

Chybné vystupni napét.

Zkontrolujte / vyméfite vykonovou
Cast stroje.
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Seznam ndhradnich dilti / Zoznam nédhradnych dielov / List of spare parts
Liste der Ersatzteile
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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
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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.



