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Navod k obsluze (pickiad originainino navodu k obsluze) @

a uschovejte

Eg Pred uvedenim do provozu si pozorné prectéte navod k obsluze

jej k dalSimu pouziti.

Leister WELDPLAST S6

nastavec rukojeti

Pouziti

Rucni extrudér ke svarovani termoplastl pomoci svarfovacino dratu z PE a PP o prdméru 4
a 5 mm (jiné materidly na objednavku) pfi vyrob& nadrzi, pistroj, montaZi potrubi a skladek.

Nesvarujte elektricky vodivy material (napf. PE-EL)!

Vystraha

@ ® PPk b

Pozor

ONONE

Nebezpeci ohrozeni zivota pfi otevieni pfistroje! Dojde k odkryti
soucasti a privodl pod napétim. Pred otevienim pristroje odpojte
privodni kabel ze zasuvky. Nesvarujte elektricky vodivy material
(napt. PE-EL)!

Nebezpeéi pozaru a vybuchu pfi nespravném pouziti ru¢niho
extrudéru (napt. prehrati materialu), zejména v blizkosti hoflavych
materiall a vybusnych plynd.

Nebezpeci popaleni! Nedotykejte se holych kovovych soucasti
a davkované hmoty v horkém stavu. Pfistroj nechejte vychlad-
nout. Nemifte proudem horkého vzduchu a davkovanou hmotou
na jiné osoby nebo zvifata.

Pripojujte pfistroj k zasuvce s ochrannym vodi¢em. Jakékoliv
preruSeni ochranného vodice uvniti pfistroje nebo mimo pristroj je
nebezpecné! Pouzivejte pouze prodluzovaci kabely s ochrannym
vodi¢em! Prarez vodi¢l min. 3 x 4mm?

Pouzivejte ochranu sluchu!

Jmenovité napéti, které je uvedeno na pristroji, se musi shodovat
se sitovym napétim. V pfipadé vypadku sité musite vypnout hlavni
vypina¢ a pohon (uvolnit aretaci).

Pri pouZiti pfistroje na stavenisti je k ochrané osob nezbytné
nutny proudovy chranic.

Nenechavejte zapnuty pfistroj bez dozoru. Teplo mlze proniknout
k hoflavym materiallim, které se nachézeji mimo dohled. Pristroj sméji
pouZivat pouze osoby s prisluSnym odbornym vzdélanim nebo
jiné osoby pod jejich dohledem. Détem je pouziti pfistroje zcela
zakazano.

Chrante pfistroj pred vihkosti a mokrem.
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Likvidace

Elektrické naradi, pfisluSenstvi a obaly se maji odevzdavat k ekologické recyklaci. Pouze
pro zemé EU: Nevyhazujte elektrické nafadi do bézného domovniho odpadu! V souladu
s evropskou smérnici 2002/96/ES o pouzitych elektrickych pfistrojich a elektronice a jeji
realizaci v narodni legislativé musi byt nepouzitelné elektrické nafadi shromazdovano
oddélené a odevzdavano k ekologické recyklaci.

Technické udaje

Napéti V~ 230
Vykon w 4600
Frekvence Hz 50/60
Mnozstvi vzduchu (20°C) I/min 420
Teplota vzduchu °C max. 350
Teplota plastifikace °C max. 260
Hladina emisi Loa (dB) 88

Hladina akustického vykonu Lwa (dB)
Rychlost zpracovani @4 kg/h
Rychlost zpracovani @5 kg/h

Svarovaci drat mm
RozméryD x Sx V mm
Hmotnost kg

Oznaéeni shody
Bezpecénostni oznaceni
Druh certifikace

Trida ochrany |

96

PE 3.9 - 4.8 PP 3.4 - 4.0 (primérné hodnoty pfi 50 Hz)
PE 4.9 -6.0 PP 4.6 - 5.5 (primérné hodnoty pfi 50 Hz)
@4/05

821 x 116 x 240 (bez svaiovaci patky)

14 (bez sitového kabelu)
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Obsluha

Popis pfistroje

Rucéni extrudér Leister WELDPLAST S6

14

Hlavni vypinac
Vypina¢ pohonu
Potenciometr
Aretace pohonu
Displej

Rukojet
Plastovy ohrev
Svarovaci patka

O~NO O~ WwN =

32 Ovladaci jednotka

24 25 26

9 Predehfivaci tryska

10 Trubkova svorka

11 Chréanicka

12 Zavadéni svafovaciho dratu
13 Rukojet pristroje

14 Sitovy pfivodni kabel

15 Vodici rukojet

16 Ventilator horkého vzduchu

17 Svarovaci program

18 Skute¢na hodnota - plast

19 Pozadovana hodnota - plast
20 Skute¢na hodnota - vzduch
21 Pozadovana hodnota - vzduch
22 Sloupcovy graf — pohon

23 Ukazatel rychlosti zpracovani
24 Tlacitko nabidky

25 Tlacitko Back (Zpét)

26 Tlacitko Enter

27 Tlacitko Down (Dol0)

28 Tlacditko Select (Vybrat)

29 Tlagitko Up (nahoru)

30 Ukazatel stavu pohonu

31 Kurzor
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Pracovni prostredi / bezpeénost

Ruéni extrudér se nesmi pouzivat ve vybuSsném nebo zdpalném prostredi. PFi
praci pamatujte na bezpec€ny postoj. Privodni kabel a svafovaci drat museji byt
volné pohyblivé a nesméji branit pfi praci uzivateli ani jinym osobam.

Ruéni extrudér pokladejte na nehorlavé podlozky! Horké kovové soucasti a proud
horkého vzduchu museji mit dostateénou vzdalenost od podlozky a stén.

Nastaveni rukojeti

1. OtaCenim rukojeti (6) proti sméru hodinovych rucicek
povolte sevieni

2. Umistéte rukojeti (6) do pozadované pracovni polohy

3. Otagenim rukojeti (6) ve sméru hodinovych rudicek
obnovte sevieni.

Pracovisté

PF preruSeni svafovani vypnéte pohon
vypinaéem pohonu (2).

razeni na stabilni, nehoflavou pod-

2 PoloZte ru¢ni extrudér podle vyob-
lozku.
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Napajeni proudem

@ PFi praci s prodiuzovacim kabelem je nezbytné pouziti minimalniho priifezu 3 x 4 mm2,
Kabel musi byt certifikovan pro dané misto pouziti (napf. venkovni) a odpovidajicim

@ zplisobem oznacen.
V pfipadé pouziti proudového agregatu k napdjeni energii plati pro jmenovity vykon
@ proudového agregéatu: 2 x jmenovity vykon ru¢niho extrudéru.

Spusténi

Kontrola teploty zabraruje rozbéhu studeného ru¢niho extrudéru.

Ukazatel stavu 5 Blokovéani motoru
pohonu (30) Ohrev
Ohrev do dosazeni
poZadované hodnoty

|_> Doba blokovani rozbéhu: 310 sekund

H

Volny motor

Uvolnéni motoru

»|Pripraven *

Pripraven ke svarovani

Po zapnuti hlavniho vypinace (1) stisknéte libovolné tlaGitko na ovladaci jednotce (32). Nasledné
se pristroj bude zahfivat na posledni nastavenou poZadovanou teplotu. Jakmile je dosaZeno
pozadovanych teplot, odpoditava systém na ukazateli stavu od 310 vtefin zpét na nulu. Po
uplynuti tohoto procesu spousténi je pfistroj pripraven ke svafovani (stav Pfipraven*). Ruéni

extrudér doséhne provozni teploty za asi 8 minuty.

V pripadé kratkodobého prerudeni sitového napéjeni probehne proces spousténi znovu.
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Software a navadéni pomoci nabidek

Rucni svarovaci extrudér Weldplast je vybaven komfortnim ovladacim softwarem, ktery

ushadnuje uzivateli praci a manipulaci s extrudérem.

Funkce tladitek
Tlacitka se aktivuiji lehkym klepnutim.

¢ Pracovni okno

Rucni extrudér Leister WELDPLAST S6

Freie Ein. 1 Funkce pracovniho okna

24 0°C B |\vyber nabidky
PLAST 245 Nastaveni kontrastu
2 2 O °C Ohfev zapnut/vypnut
A B0 &) |Zména pozice kurzoru
Bereit + anflll B | Vybsr hodnoty [+]
SPEED ® 100 & |\Vybér hodnoty [-]
¢ Vybér nabidky
Mend Funkce vybéru nabidky
i pra Ic; < €& | \ybér nabidky / zpét do pracovniho okna
ha”tlffezeit Zpét do pracovniho okna (zména nebude ulozenal)
-;?:;er:rsnpn?r Wbér a zpét do pracovniho okna
& |\wosr
N | Kurzor nahoru / vybrana hodnota +
&8 | Kurzor dolti / vybrana hodnota —

Priprava ke svarovani

Uvodni okno

Na displeji (5) se po zapnuti ruéniho extrudéru
hlavnim vypina¢em (1) zobrazi ndzev pfistroje
a aktudlni verze softwaru. Uvodni okno se
zobrazuje tak dlouho, dokud nestisknete
libovolné tlacitko na ovladaci jednotce (32).

Pracovni okno

V pracovnim okné se zobrazuji aktualni
nastavené parametry.

2|4 2|5 2|6

( M\

Weldplast

LEISTER

Switzerland
Release 1.0

PRESS

ANY KEY
- J

=)o)

Freie Ein. 1
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Nastaveni parametr(i v pracovniho okné

Kurzor (31) informuje o tom, které parametry Ize nastavovat. Po zapnuti se kurzor nachazi v
poloze «SPEED» (Rychlost). V pracovnim okné m{zete pomoci tladitka Select (28) vybirat
nasledujici parametry a pomoci tlagitek Up (29) a Down (27) ménit jejich hodnoty.

L SPEED AIR PLAST \

Wert einstellen Wert einstellen Wert einstellen

Nastaveni zpracovavaného mnozstvi
Na zékladé tvaru svaru mizete vzajemné sladit zpracovavané mnozstvi a dobu predehfivani.
e Pfednastaveni na displeji

— Stisknutim tlacitka Select (28) presurite kurzor do polohy «SPEED» (Rychlost).

— Pomoci tlaéitek Up (29) nebo Down (27) uréete maximalni zpracovavané mnozstvi (60 az
100 %) (je znazornéno prostrednictvim sloupcového grafu pohonu (22))

e Pfesné nastaveni b&éhem svarovani
— Maximalni nastavené zpracovavané mnozstvi (napt. 85 %) miZete otacenim potencio-
metru (3) snizit na minimum

Priklad

Bereit + il Bereit * --.l
SPEED ®m 85 §PEED | 100)

3 Bereit*
22
\SPEED | 60)

Zpracovavané mnozstvi je zavislé na pouzité tloustce dratu. Je-li zpracovavané mnozstvi
udavané na displeji «60» a nastaveni «Minimum» na potenciometru prilis velké, musite prejit na
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Nastaveni teplot pastu a vzduchu
e Stisknutim tlacitka Select (28) premistéte kurzor do polohy «<PLAST» nebo «AlIR» (Vzduch)
e Nastavte teplotu pomoci tlacitka Up (29) nebo Down (27)

Kontrola parametri svarovani
Pozadované a skute¢né hodnoty teplot vzduchu a plastu jsou

Freie Ein. 1

trvale kontrolovany. Pokud se skute&na teplota odchyli od pfi- 2 4 Ooc
slusné pozadované hodnoty (hodnota mimo tolerancni PLAST 245
pasmo), bude tato skuteCnost signalizovana zménou stavu 2 20°c

na ukazateli stavu pohonu (30). Pokud to bude nutné, bude
motor pohonu prechodné blokovan. Jakmile budou pozadované
a skutec¢né hodnoty teplot vzduchu a plastu opét v ramci
toleran¢niho pasma, zobrazi se na ukazateli stavu pohonu
(30) vyzva «Press any Key» (Stisknéte libovolné tladitko).
Musite stisknout libovolné tlacitko na ovladaci jednotce (32),
¢imz opét aktivujete motor pohonu (ochrana proti opétovnému
rozbéhu). Mozné ukazatele stavu a tolerancni pasma jsou
zrejmé z nasleduijici grafiky nebo tabulky.

AIR 230
30 —fBereit * «uill
SPEED = 100

o A
o
8
< +30C
E;
o
a
£ +10C
°
______ ¥ i i’k —— Sollwert
/A - Istwert
-10T
-30C
Motor freigegeben Motor frei. Motor frei
(1) (2] (3) o o0 (5) Y2} (1) Statusanzeige
Zeit

C. |Ukazatel stavu Vlastnosti stavu

@ | Pripraven* Pristroj pfipraven ke svarovani

@ |\Volny motor Odchylka parametr(i svafovani > 10°C

© |Ohrev Odchylka parametr(l svafovani > - 30°C, motor pohonu blokovan

O |310s Doba blokovani rozbéhu 310 s, motor pohonu blokovan

© | Prilis horky Odchylka parametr(i svarovani > + 30°C, motor pohonu blokovan

e Stisknéte libovolné | Pripraven ke svarovani, motor pohonu je vSak aktivovan aZ po stisknuti

tladitko libovolného tlagitka na ovladaci jednotce (32)
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@ @ Zahajeni svarovani

A\

¢ Podle potfeby namontujte odpovidajici svarovaci patku (8)

¢ Nastavte potenciometr (3) na max.

¢ Jakmile bude dosazeno provozni teploty (stav Pripraven*), m{Zete zahdjit svarovani
e Stisknéte vypina¢ pohonu (2)

e Zavedte svafovaci drat o primeéru 4 nebo 5 mm do privlaku svafovaciho dratu (12)

e Svarovaci drat je automaticky vtazen svafovaciho dratu (12). Podavani dratu
musi probihat bez odporu

POZOR!
Nikdy nezavadéjte svarovaci drat soucasné do obou prlvlakl. Pristroj
pouzivejte vzdy s vlozenym svarovacim dratem.

e Preruste podavani hmoty pomoci vypinac¢e pohonu (2)

e Nasmeérujte predehfivaci trysku (9) na svafovanou oblast

e Kyvavymi pohyby predehtejte svarfovanou oblast

¢ Namifte pfistroj na pfipravenou svarovanou oblast a opét stisknéte vypina¢ pohonu (2)

e Provedte testovaci svar v souladu s navodem ke svarovani poskytnutym vyrobcem
materialu a narodnimi normami nebo smérnicemi

e Zkontrolujte testovaci svar
* Podle potfeby prizplisobte nastaveni teploty a zpracovavané mnozstvi

e Pi delSim svafovani mlzZete zajistit vypina¢ pohonu (2) pomoci aretace pohonu (4)
a nastavit tak rezim trvalého provozu

Vypnuti pfistroje

e Povolte aretaci pohonu (4) a uvolnéte vypina¢ pohonu (2). Odstrarite svafovany
material ze svarovaci patky tak, aby pfi dalSim spusténi nedoslo k poskozeni svafovaci
patky

¢ \/lypnéte ohrev tlacitkem Enter (26)
¢ Necheijte pfistroj vychladnout
¢ \/ypnéte hlavni vypina¢ (1)
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Dalsi nastaveni

Nastaveni kontrastu

Za nepfiznivych svételnych podminek a pfi kolisani okolni teploty mdzete v pracovnim okné
nastavit pomoci tlagitka Back (25) kontrast displeje.

Zapnuti/vypnuti ohfevu

PFi delSim preruseni (v pohotovostnim stavu) mlzete v pracovnim okné vypnout ohfev plastu a
vzduchu pomoci tlacitka Enter (26).

Aktivace blokovani tla¢itek

1. Nabidka =l

2. Blokovani tlagitek E Freie Ein. 1 ) Blokovani
3. Aktivace =) Lascensper. [ tlagitek

. 2 4 aktivovano
Pokud bylo aktivovano blokovani tlacitek,
zobrazi se na displeji symbol blokovani tlacitek.
persy PLAST 45

Blokovani mizete kdykoliv zrusit takto: 2 2 O

Deaktivace blokovani tlac¢itek 230
1. Back Bereit * -l.l
2. Resct (A ] (SPEED = 100

3. Vybrat E

Potvrzeni tlaCitkem Select musi byt provedeno
bezprostfedné po resetovani!
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Navadéni pomoci nabidek

12

Nabidka
Nabidka
VWybér
Vybrat

Menl

Sprache
Anzeige
Laufzeit
Hilfe
Tastensper.
EProgramm

Funkce

\Wbér

Vybrat

A zpét Zpét do
pracovniho
okna Vybér

Wahl

Sprache

PYCCKWin
Italiano
Espaniol

Sprache

Umstellen

Frangais
English
WmDeutsch

———
)
Anzeige

°F
mecC

°F/°C

Anzeige

————————

Laufzeit

Antrieb
0000:10

Laufzeiten

Hilfe

Geblése
0000:40

Service Code
0000
—=

HILFE SEITE 1/9

ARBEITSANZ

Menu:
Auswahl
des Menus

Seite 1-9

Aktivieren

Back:

Kontrast

verstellen |

L/
|i| WEITER @ ./'/
S ——

Tastensper.

Rickstellen
B Aktivieren

Tastensperre

Wahl

———————

Programm

Freie Ein. 4
Freie Ein

Programm

s
Freie Ein. 2
Freie Ein. 1
Prg3 PP

Prg2 PE-HD
M Prgl PE-LD

——
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Programovani parametr(i svafovani

Programm

Freie Ein.

Nabidka Freﬁe E!n. g —\r:glsr::’weni
Vybrat program E E:Z:g E:: i 1-4
Vybér a B E:gg gE-HD

Vetp MPrgi PE-LD

. J

Rucni extrudér je vhodny pro zpracovani nasleduijicich typl termoplast(:

e PP/PE-HD/PE-LD

1 - 3 obsahuji prednastavené hodnoty, které lze béhem svafovani pfizplsobovat.
Upravy se neukladaj!

VoIn& nastaveni 1 — 4 jsou pfedem nastavena z vyroby a Ize je volné programovat. Parametry
zUstavaji uloZzeny i po vypnuti pristroje.

Svarovaci program Poz. hodnota pro plast [°C] |Poz. hodnota pro vzduch [°C]
Volné nastaveni 1 -4 230 260
Prg1 PE-LD 220 260
Prg2 PE-HD 230 260
Prg3 PP 240 260

Aktualné nastaveny svarovaci program (17) je viditelny v pracovnim okné.

Nastaveni zpracovavaného mnozstvi
e Stisknutim tlacitka Select (28) premistéte kurzor do polohy «SPEED» (Rychlost).
e Pomoci tla¢itka Up (29) nebo Down (27) nastavte zpracovavané mnozstvi (60 az 100).

Nastaveni teplot plastu a vzduchu
e Stisknutim tlacitka Select (28) premistéte kurzor do polohy «PLAST» nebo «AlR» (Vzduch).
¢ Nastavte teplotu pomoci tlac¢itka Up (29) nebo Down (27).

L SPEED PLAST

Wert einstellen Wert einstellen Wert einstellen 13
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Vyména svarovaci patky

¢ \lymeénu svarovaci patky je nutno provadét na pfistroji zahfatém na provozni teplotu.

ﬁ Pracujte pouze v rukavicich odolnych proti vysokym teplotam.

Nebezpeci popaleni!

e Demontaz

ﬁ Pristroj zahraty na provozni teplotu vypnéte a odpojte od elektrické sité

— Po povoleni svéracich sroubt (35) sejméte svarovaci patku (8) s drzakem svarovaci

patky (34) z trysky extrudéru (36)

— Trysku extrudéru (36) pfi kaZzdé vyméné svarovaci patky odistéte od zbytk( svafovani;

pfitom se ujistéte, Ze je pevné pfisroubovana

— Po povoleni upeviiovacich sroubt (33) sejméte svarovaci patku (8) z drzaku svarovaci

patky (34)

e Montaz

- Namontujte svafovaci patku (8) uzptlisobenou pro dany svar na drzék svarovaci

patky (34) pomoci upeviovacich sroub( (33)

— Svarovaci patky (8) a drzak svarovaci patky (34) museji byt dobfe utazeny svéracimi

Srouby (35)

F— 35

\
| =
P, —
-, T
8 35 /i4 33

36
/\

8 Svarovaci patka
33 Upevniovaci Sroub
34 Drzak svarovaci patky

35 Svéraci Sroub
36 Tryska extrudéru




Postup v pripadé chyby Rucéni extrudér Leister WELDPLAST S6

Chybova hlaseni

Pokud dojde k chybg, zobrazi se tato na ukazateli stavu (30) (napf. Motor je prehraty).
Zobrazeni symbolu

Pri vyskytu chyby se vypina ohfev vzduchu a plastu i motor pohonu!

A Pokud se tak nestane, musite pfistroj ihned odpoijit od elektrické sité!

DalSi postup pfi zobrazeni na ukazateli stavu pohonu (30)

e Poznameneijte si chybovy kod

e Povolte aretaci pohonu (4) a uvolnéte vypina¢ pohonu (2).

¢ \lypnéte hlavni vypina¢ (1)
PFistroj znovu zkontrolujte, uvedte jej do provozu a dbejte na to, aby nedoslo
k vnéjSimu prehfivani ru¢niho extrudéru

* Plast, ktery zlstal ve $nekovém dopravniku, pokud mozno odstrarite

e Pokud k zavadé dojde znovu, musite pfistroj odeslat ke kontrole do servisniho stfediska
s uvedenim chybového kodu.

Pristroj rozpoznava néasledujici zavady:

Zobrazeny symboll Druh chyby

[Err01] Prili§ vysoka teplota vzduchu nebo vadna teplotni sonda

[Err02] Prilis vysoka teplota plastu nebo vadné teplotni sonda

[Err04] Prili§ vysoka teplota vinuti motoru, motor je prehraty

[Err08] Prehrivani topného ¢lanku pro ohfev vzduchu nebo vypadek motoru ventilatoru
Err10) Prilis vysoka teplota elektroniky

[Err40| Zkrat teplotni sondy pro sniméani teploty plastu

Pokud dojde k nékolika chybam sougasng, napt. IEIA a IELE, zobrazi se symbol Eid .
Dalsf kombinace jsou oznageny pismeny A, B, C, D, E a F, napf- a EiA oddil EfY.

Ochrana pohonu proti prehfivani

Pokud dojde k prehrati pohonu vnéjsimi vlivy nebo pfi pfilis nizké teploté plastu, vypne interni
teplotni jistic pohon (viz IEEH ).

Ochrana pohonu proti rozbéhu

Motor pohonu je zajidtén proti samovolnému spuiténi po vyskytu chyb, napt. B prehrat.
Na ukazateli stavu pohonu (30) se zobrazi vyzva «Press any key» (Stisknéte libovolné tla-
Sitko), zatimco motor pohonu zlstava zablokovany. Po odstranéni chyby stisknéte libovol-
né tlaCitko na ovladaci jednotce (32). Na ukazateli stavu pohonu (30) zmizi vyzva «Press
any key» (Stisknéte libovolné tlagitko).

@ MUZete pokraCovat v praci.
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Prislusenstvi Ruéni extrudér Leister WELDPLAST S6

Smi se pouzivat pouze pfrislusenstvi dodané firmou Leister.

1

S

Pfenosna odvijecka dratu
e Zatizeni je uréeno pro dva svitky dratu o prméru 300 mm
¢ K zgjisténi optiméalniho odvijeni dratu musite svarovaci drat proviéknout pfislusnym okem (41)

\\\.

=

Sortiment svafovacich patek WELDPLAST S6 standard

Spole¢nost Leister Process Technologies nabizi pro vdechny bézné tvary svarti odpovidajict
svarovaci patky v réiznych velikostech:

W

Polotovar Svar V Koutovy svar Preplatovany svar



Udrzba
e Zkontrolujte, zda nedoSlo k mechanickému a elektrickému poskozeni privodniho
kabelu (14) a zastrcky.

¢ Trysku extrudéru (32) musite pti kazdé vymeéné svarovaci patky odistit od zbytkd
svafovaného materialu.

Servis a opravy

e Opravy nechejte provadét vyhradné v autorizovanych servisech spoleénosti Leister.
Tyto servisy vam zaruci poskytnuti fadné a spolehlivé opravy do 24 hodin s pouzitim ori-
ginalnich nahradnich dild podle schémat zapojeni a seznamd nahradnich dild.

Pokud se na zafizeni WELDPLAST S6 zobrazi po zapnuti pfi- s N\

stroje servisni displej se servisnim kédem 1, musi provést 2ErviliEe
autorizovany servis spole¢nosti Leister kontrolu stavu uhlikd
a pfipadné vymeénit uhlikové kartacky pohonu. e
e Okno s hlaSenim mUlzete opat skryt pomoci tlacitka Select
(28)
o S ru¢ (] sxtrudérem miZete jesté chvili pracovat. Chbercuks r‘]j;'s"e
e Pokud nevyménite uhlikové kartacky béhem stanovené Ih{ty,
bude pohon aktivni do dosazeni mechanického dorazu uhlikd.
Na displeji se nezobrazi zadné chybové hlaseni, pohon se vsak
jiz nerozbéhne. n ESC )

&

Zaruka

Na tento pfistroj poskytujeme obecnou zaruku v trvani (1) roku od data nakupu (doklad —
faktura nebo dodaci list). Vzniklé zavady budou odstranény nahradni dodavkou nebo
opravou. Topné &lanky jsou z této zaruky vyjmuty.

Dal$i naroky, s vyhradou zakonnych ustanoveni, jsou vylouceny.

Na 8kody zpUsobené pFirozenym opotiebenim, pretéZovanim nebo nespravnym pouZitim
se zaruka nevztahuije.

Naroky na poskytnuti zaruky se nevztahuiji na pristroje, které zakaznik prestavél nebo zménil.

Technické zmény vyhrazeny
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Vase autorizované servisni stredisko:
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