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EU-OVERENSSTEMMELSESERKLZARING

Producent

PATON INTERNATIONALLLC
Novopyrohivska 66, 03045 Kyiv, UKRAINE

Vi erkleerer hermed, at denne overensstemmelseserkleering er udstedt under
vores eneansvar og vedrarer falgende produkt:

Produktbetegnelse: PATON™ EuroMIG

Objektet for denne erkleaering er i overensstemmelse med fglgende relevante
direktiver og standarder:

Direktiver og standarder:

Maskinsikkerhed — Elektrisk udstyr til EN IEC 60204-1:2018

maskiner-
Svejsningsudstyr — Del 1: Strgmkilder til EN IEC 60974-1:2018/A1:2019
svejsning EN IEC 60974-1:2022/A1:2022

Svejsningsudstyr - Del 10: EMC-krav:

Krav til elektromagnetisk kompatibilitet EN IEC 60974-10:2014/A1:2015

EN IEC 60974-10:2021/A1:2021

(EMC)

Underskrevet pa vegne af: PATON International LLC

Sted og dato: 03045 Kyiv, UKRAINE 04.08.2022
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Underskrift : /
Navn, Funktion: Mark Tokmakov

Teknisk direktar

PATON International LLC
Novopyrohivska 66, 03045 Kyiv
Tel: +380 800 500 600

E-Mail: office@paton.ua
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Svejsmaskinen er fremstillet i overensstemmelse med tekniske standarder og geeldende
sikkerhedsregler. Forkert handtering kan dog medfere felgende farer:

- personskade pd servicepersonale eller tredjepart;

- beskadigelse af maskinen eller virksomhedens ejendom;

- forstyrrelse af en effektiv arbejdsproces.

Alle personer, der arbejder med opstart, drift, betjening og vedligeholdelse af maskinen, skal:
- have gennemfert en relevant kvalifikationseksamen;

- have kendskab til svejsning;

- ngje felge denne vejledning.

Fejl, der kan reducere sikkerheden, skal straks udbedres.

SIKKERHEDSREGLER

FARE FOR NET- OG SVEJSESTRGM

-elektrisk sted kan veere livsfarligt;

-svejsekablet skal veere staerkt, ubeskadiget og isoleret. Lase forbindelser og beskadigede kabler
skal straks udskiftes. Netkabler og svejsemaskinens kabler skal regelmaessigt kontrolleres af en
autoriseret elektriker for at sikre korrekt isolering;

-det er forbudt at fjerne apparatets ydre daeksel under brug.

FARE FOR STRALING FRA SVEJSEBUEN

Det er forbudt at se direkte pa svejsebuen med det blotte @je. Buen og sprejt under drift kan forarsage
forbreendinger eller antaende materialer, derfor skal der altid baeres en beskyttelsesmaske med merkt
filter (briller skal veaere udstyret med DIN g-10 filter). Uautoriserede personer i arbejdsomradet skal
beskytte sjnene med seerlige beskyttelsesbriller eller bruge ikke-braendbare, stralingsabsorberende
skaerme.

FARE FOR FARLIGE GASSER OG DAMP

-fiern rog og farlige gasser fra arbejdszonen ved hjeelp af seerligt udsugningsudstyr;
-serg for tilstreekkelig tilforsel af frisk luft;

-der mé ikke forekomme oplgsningsmiddeldampe i svejsefeltets stralingsomréde.

FARE FOR MAGNETFELTER
Magnetfelter skabt af dette udstyr kan pavirke elektriske apparater (som f.eks. pacemakere). Personer,
der anvender sadanne apparater, skal konsultere en lage, for de naermer sig det aktive svejseomrade.

FARE FOR GNISTDANNELSE

-fiern brandfarlige genstande fra arbejdsomradet;

-det er forbudt at svejse beholdere, hvor der opbevares eller tidligere har veeret opbevaret gas,
breendstof eller olieprodukter. Rester af disse stoffer kan eksplodere;

-ved arbejde i brandfarlige eller eksplosionsfarlige rum skal seerlige regler i henhold til nationale og
internationale bestemmelser folges.

PERSONLIGT VARN

For personlig beskyttelse skal felgende regler overholdes:

-beer solidt fodtej med isolerende egenskaber, ogsé under fugtige forhold;

-beskyt haenderne med isolerende handsker;

-beskyt gjnene med en svejsemaske med ultraviolet filter, der opfylder sikkerhedsstandarderne;
-brug kun passende (flammehaemmende) arbejdstg;j.
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FARE FOR ST@J
Buegenerering under svejsning kan udsende lydniveauer over 85 dB i Izbet af 8 timers arbejde. Svejsere,
der arbejder med dette udstyr, skal bruge herevaern under arbejdet.
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UDPAKNING

Saettet til apparatet indeholder:

-

Svejsekabel med
elektrodeholder*

Brugervejledning

Strgmkilde med
Svejsekabel med jordklemme trddfremferingsmekanisme
ABICOR BINZEL*

Halvautomatisk svejsebraender * Hurtigkobling til pneumatisk
tilslutning

* - Undtagen modeller med betegnelsen «WA»

BETJENINGSELEMENTER OG INDIKATORER
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1-Stremregulatorens drejeknap til valg af funktioner/parametre for den aktuelle svejsetilstand og indstilling af deres veerdier.
Standardindstillinger:
a) for MMA - svejsestrem;
b) for TIG - svejsestrom;
c) for MIG/MAG - svejsespaending.
Drej knappen for at veelge funktioner/parametre, tryk pa den for at indstille den gnskede funktions/parameters veerdi. Veerdien justeres
ved at dreje knappen. Tryk igen for at vende tilbage til menuen for valg af funktioner/parametre;
2-Syvsegmentindikator for stremkilden;
3-Knappen “PROG INDUCTIVE” til valg af svejseprogram (seet af tidligere indstillede brugerparametre).
Ekstrafunktion i MIG/MAG-tilstand: Tryk og hold nede i mere end 1 sekund for at justere induktionsniveauet;
4-Knappen “MODE” til valg af svejsemetode:
a) Manuel lysbuesvejsning med belagt elektrode (MMA);
b) Svejsning i argon med wolframelektrode (TIG);
c) Halvautomatisk svejsning i beskyttelsesgasser (MIG/MAG);
5-Indikator for valgt svejsetilstand;
6-Knappen “TEST GAS” til kontrol af gasflow (ved tryk fgres ingen trad frem);
7-Drejeknap til justering af parametre for trddfremfgringsenheden;
8-Syvsegmentindikator for tradfremferingsenheden;
9- Knappen “WIRE INSTALL” til indfgring af trad (ved tryk tilferes ogsa gas);
10- Knappen “KEY TORCH” til eendring af breenderknappens funktionstilstand;
11- Daeksel til kammeret for tradfremfgringsmekanismen og spolen;
12- KZ-2 “EURO”-stik til tilslutning af den halvautomatiske svejsebreaender;
13- Strgmkabel mellem stremkilden og tradfremferingsenheden;
14- Hovedafbryder;
15- Studs til tilfersel af beskyttelsesgas;
A - Stik “+” for svejsestrgm:
a) ved MMA-svejsning tilsluttes elektrodeholderkablet (ved brug af specielle elektroder tilsluttes
kablet “jord”);
b) ved TIG-svejsning tilsluttes kun kablet “jord”;
c) ved MIG/MAG-svejsning med massiv trad tilsluttes stremkablet fra tradfremfgringsenheden;
d) ved MIG/MAG-svejsning med rertrad tilsluttes kablet “jord”;
B - Stik “~” for svejsestram:
a) ved MMA-svejsning tilsluttes kablet “jord” (ved brug af specielle elektroder tilsluttes
elektrodeholderkablet);
b) ved TIG-svejsning — kun argonbraenderen tilsluttes;
c) ved MIG/MAG-svejsning med massiv trad tilsluttes kablet “jord”;
d) ved MIG/MAG-svejsning med rertrad tilsluttes stremkablet fra tradfremfgringsenheden.

IDRIFTSATTELSE

Svejsemaskinen er udelukkende beregnet til manuel lysbuesvejsning med belagt elektrode, svejsning i argon eller halvautomatisk svejsning i
beskyttelsesgasser. Enhver anden anvendelse betragtes som ukorrekt. Producenten patager sig intet ansvar for skader, der opstar som felge
af forkert brug. Korrekt anvendelse indebaerer overholdelse af anvisningerne i denne manual.

PLACERINGSKRAV

Apparatet skal placeres, sa der sikres uhindret luftstream gennem ventilationsabningerne pa for- og bagpanelet. Serg for, at metalstev (for
eksempel under slibning) IKKE suges ind i apparatet af keleventilatoren.

TILSLUTNING TIL STROMFORSYNING

Svejsemaskinen er designet til en forsyningsspaending pa 220 V (-27% +18%).

ADVARSEL! Ved tilslutning til en spanding over 270 V bortfalder alle producentens garantiforpligtelser! Garantien bortfalder ogsa, hvis
faselederen tilsluttes jordforbindelsen ved en fejl..

Stremstik, ledertvaersnit og sikringer skal vaelges i overensstemmelse med apparatets tekniske specifikationer.
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Tveersnit af

Elektrodediameter Indstillet stremvaerdi Traddiameter ved . Maks.
ved MMA, mm ved MMA og TIG, A MIG/MAG, mm S"""’f"':‘:r':,"gﬂeder’ kabellzengde, m

1,0 75

1,5 115

a2 op til 80 op til@0,6 2,0 155

2,5 195

4,0 310

1,5 75

2,0 105

@3 optil120 optil @0,8 2,5 130

4,0 205

6,0 310

2,0 75

. . 2,5 95

24 op til 160 optil@1,0 4.0 155

6,0 230

ADVARSEL! Stremafbryderen pé apparatets bagpanel er ikke en hovedafbryder; nar den slukkes, afbrydes den interne elektronik ikke
fuldsteendigt. | henhold til sikkerhedsreglerne skal netstikket traekkes ud af stikkontakten efter afsluttet svejsearbejde.

TILSLUTNINGSDIAGRAM FOR SVEJSEMASKINE TIL SVEJSNING MED BELAGTE ELEKTRODER
(MMA)

ELEKTRODEHOLDER

T | 1N

ANBEFALET LANGDE AF SVEJSEKABLER:

Maksimal strem, A Kabellaengde (én retning), m Tvmrs':::: Koty Kabeltype
100 2..7 10 KG 1x10
150 3..10 16 KG 1x16

TILSLUTNINGSDIAGRAM FOR SVEJSEMASKINE TIL ARGON-SVEJSNING (TIG) - ved brug af
brzender 35-50
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TILSLUTNINGSDIAGRAM FOR SVEJSEMASKINE TIL ARGON-SVEJSNING (TIG) - ved brug af
braender GZ-2
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TILSLUTNINGSDIAGRAM FOR SVEJSEMASKINE TIL HALVAUTOMATISK SVEJSNING
(MIG/MAG)
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TEKNISKE SPECIFIKATIONER

#ﬁ-—{: —

EMME

PARAMETRE EuroMIG
Nominel netspaending 50/60 Hz, V 220/230
Tilladt speendingsomrade, V 160...260
Nominelindgangsstrem, A 17...20
Nominel svejsestrgm, A 150
Maksimal effektiv strgm, A 200
Nominelt effektforbrug, kVA 3,8..4,4
Maksimalt effektforbrug, kVA 5,5
Virkningseffektivitet, % 90
Reguleringsomrade for svejsestram, A 8...150
Reguleringsomrade for svejsespaending, V 12...23
Reguleringsomrade for trddhastighed, m/min 1,0...10,0
Braendertilgstande 2T, 4T, SPOT
Diameter af massiv svejsetrad, mm 0,6...1,0
Tradfremferingsmekanisme 2- hjuls
Maksimal veegt af tradspole, kg 5
Pulserende svejsetilstande, Hz I\ﬁg::f:‘sso?
Diameter af belagt elektrode, mm 1,6...4,0
Funktion “Hot Start” Justerbar
Funktion “Arc Force” Justerbar
Funktion “Anti Stick” Automatisk
Tomgangsspaendingsreduceringsmodul Til/fra
Tomgangsspaending MMA, V 12/75

PATON EuroMIG DC MMA/TIG/MIG/MAG



FPATON

Teendspaending, V 110
80%/ved 150 A
100%/ ved 134 A

Belastningsvarighed (DZ)

Koletype Luftkelet, adaptiv
Arbejdstemperaturomrade, °C -25...+45
Dimensioner (Leengde x Bredde x Hgjde), mm 390 x 194 x 295
Veegt uden tilbehar, kg 9.2
Beskyttelsesklasse P33

VALG OG INDSTILLING AF APPARATETS FUNKTIONER

Valg svejsemetode ved at trykke pa knappen PROG (3).

Hvis betjeningsknapperne ikke bereres, viser apparatet pa stremkildens display veaerdien af hovedparameteren for den aktuelle svejsetilstand:
1) i MMA-tilstand - svejsestremmen;

2) i TIG-tilstand — svejsestrammen;

3) i MIG/MAG-tilstand - svejsespaendingen.

Pa stremkildens display (2) under MIG/IMAG-svejsning vises den faktiske svejsestram. Det skal bemaerkes, at dens vaerdi pavirkes af flere
faktorer: traddiameter, svejsespaending, tradhastighed, type beskyttelsesgas, materiale og tykkelse pa det svejste emne osv. Efter afslutning
af svejsningen vises den faktiske svejsestrem pé skaermen i 8 sekunder til svejserens kontrol.

P& displayet for tradfremferingsenheden (8) vises tradhastigheden i m/min».

SKIFT TIL GNSKET SVEJSETILSTAND

Tryk p& knappen MODE (4) for at skifte mellem svejsemetoderne pa PATON EuroMIG-apparatet. Den valgte svejsemetode vises pa
indikatorerne (5) pa apparatets frontpanel.

OPLASNING AF APPARATETS INDSTILLINGER

I normal drift er valg og justering af apparatets funktioner I3st, bortset fra justeringen af hovedparameteren for den aktuelle svejsetilstand ved
at dreje pa stremregulatoren (1).

Tryk og hold regulatoren (1) nede i mere end 3,5 sekunder for at |ase op for adgang til justering af andre parametre. Under oplasningen vises
vandrette linjer pa stremkildens display (2), som gradvist forsvinder. Nar linjerne er vaek, er adgangen til indstillingerne last op.

INDSTILLING AF SVEJSEFUNKTIONER OG PARAMETRE

Regulatoren pé stremkilden (1) fungerer som et multifunktionelt kontrolorgan til indstilling af apparatets drift. Den ger det muligt at udfere

felgende handlinger:

1) veelg en funktion/parameter i den aktuelle svejsetilstand ved at dreje pa regulatoren og tryk pa knappen for at bekreefte valget;

2) drej regulatoren for at indstille den enskede veerdi for funktionen/parameteren pa stremkildens display (2) og tryk igen for at
bekreefte;

3) ved MIG/MAG-svejsning indstilles trddhastigheden med regulatoren pé tradfremferingsenheden (7) i m/min. Veerdien vises pa
tradfremferingsenhedens display (8).

NULSTILLING AF ALLE FUNKTIONSINDSTILLINGER FOR DEN AKTUELLE SVEJSETILSTAND

Tryk pé knappen MODE (4) og vaelg den enskede svejsemetode, hvis parametre skal nulstilles.

Tryk og hold regulatoren (1) eller (7) nede i mere end 12 sekunder for at nulstille alle indstillinger for den valgte svejsemetode til
fabriksindstillinger. Der er ingen grund til at tage hensyn til de vandrette linjer, der vises pa displayet (2).

Under nulstillingen vises en nedtelling pa displayet (2): “333...222...1112", og nar “000” nas, bliver alle indstillinger for den aktuelle
svejsetilstand gendannet til fabriksstandard. Nulstilling af parametre for hver svejsemetode udferes separat og pavirker ikke de andre
indstillinger.

INDIKATION AF APPARATETS OVEROPHEDNING

Temperaturen pa apparatets neglekomponenter, der opvarmes under drift, overvages af et elektronisk overophedningsbeskyttelsessystem.
Nar dette system aktiveres, vises og blinker symbolet “t°” pa stremkildens display (2) — arbejdet skal stoppes, og apparatet skal have tid til at
kele af med den indbyggede ventilator uden at slukke det.

Nar de opvarmede komponenter er kelet ned til normal driftstemperatur, vises veerdien af hovedparameteren for den aktuelle svejsetilstand
igen pa displayet (2). Svejsearbejdet kan fortszettes, men om muligt ber belastningsvarigheden (DZ) eller svejsestrem/spaending reduceres en
smule for at undga overophedning af apparatet.

ZNDRING AF SVEJSEPROGRAM

| hver svejsemetode MMA, TIG og MIG/MAG kan du gemme og indlzese op til 16 forskellige svejseprocesindstillinger (programmer).

Tryk pa knappen PROG INDUCTIVE pa syvsegmentindikatoren for stremkilden (2) — det aktuelle programnummer vises. Brug stremkildens
drejeknap (2) til at veelge det enskede programnummer, og tryk pa knappen for at anvende det valgte programs indstillinger.

Alle &endringer i apparatets indstillinger gemmes automatisk i det aktuelle program. Ved farste opstart af apparatet indlaeses program nr. 1
for hver svejsemetode.
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LISTE OVER APPARATETS FUNKTIONER

Svejsemetode MMA

[-1-]- hovedparameter STRGM (standard = 80 A) / i pulsmodus er dette basisstremmen;
a) 8... 150 A (sendringstrin 1 A);

[H.St] styrke af “Hot Start” (standard = 50%);

a) O[OFF] ... 100% (eendringstrin 5%);

[t.HS] tid for “Hot Start” (standard = 0,3 c);

a) 0,1...1,0 s (eendringstrin 0,1 c);

[Ar.F] styrke af “Arc Force” (standard = 50%);

a) 0 [OFF] ... 100% (eendringstrin 5%);

[u.AF] aktiveringsniveau for funktionen “Arc Force” (standard = 12 V);
a) 9... 18V (eendringstrin 1 V);

[BAH] haeldning af volt-ampere-karakteristik (standard = 1,4 V/A);
a) 0,2...1,8 V/A (aendringstrin 0,4 V/A);

[Sh.A] svejsning med kort bue (standard = OFF);

a) 0 [OFF] ... 3 (eendringstrin 1);

[VrD] speendingsreduktionsmodul ved tomgang (standard = OFF);
a) ON - aktiveret;

b) OFF - deaktiveret;

[Po.P] pulsstrammodus (standard = OFF);

a) ON - aktiveret;

b) OFF - deaktiveret;

[_A._] pausestrgm (standard = 25 A);

a) 8 ... 150 A (eendringstrin 1 A);

[Fr.P] pulsstremsfrekvens (standard = 5,0 'w);

a) 0,2...500 Hz (dynamisk aendringstrin 0,1 Hz...1 Hz);

[dut] forholdet impuls/pause (balance) (standard = 50%);

a) 20...80% (eendringstrin 2%).

Svejsemetode TIG

0) [-2-] hovedparameter SVEJSESTR@M (standard = 60 A) /i pulsmodus er dette basisstrammen;
a) 8 ... 150 A (sendringstrin 1 A);
1) [but] breendertasttilstand = [LIFT] (standard = [LIFT]);
a) [LFt] - tilstand uden braendertast TIG-LIFT (til ventilbraendere);
b) [LF2] - braendertasttilstand TIG-LIFT2T (friger tasten for at afbryde svejsestrammen);
c) [LF4] - breendertasttilstand TIG-LIFT4T (tryk igen péa tasten for at reducere svejsestrammen til veerdien indstillet med
parameteren “Slutstrem”. Friger tasten for at afbryde svejsestremmen);
2) [t.uP] stremopbygningstid (standard = 0,2 c);
a) 0...15,0 ¢ (@endringstrin 0,1 c);
3) [t.dn] stremafslapningstid (standard = 0,2 c);
a) 0...15,0 ¢ (@endringstrin 0,1 c);
4) [Po.A] slutstrgm (standard = 20 A);
a) 8...50 A (eendringstrin 1 A);
5) [t.PO] eftergasningstid (standard = 4,0 c);
a) 1,0...35,0 ¢ (;endringstrin 0,1 c);
6) [Po.P] pulsstrammodus (standard = OFF);
a) ON - aktiveret;
b) OFF - deaktiveret;
7) [_A._] pausestrgm (standard = 25 A);
a) 8...150 A (eendringstrin 1 A);
8) [Fr.P] pulsstremsfrekvens (standard = 10,0 I'w);
a) 0,2... 500 Hz (dynamisk eendringstrin 0,1 Hz...1 Hz);
9) [dut] forholdet impuls/pause (balance) (standard = 50%);
a) 4...80% (sendringstrin 2%).
Svejsemetode MIG/MAG
P4 stremkildens display (2):
0) [-3-] hovedparameter SVEJSESPANDING (standard = 19,0 V);
a) 12,0...23,0 V (eendringstrin 0,1 V);
1) 1) [Ind] induktivitetsniveau (standard = 0);
a) -5...0...5 trin (sendringstrin 1 trin);
2) [tYP] tradtype (standard = StL);

a) StL - staltrad;
b) ALu - aluminiumtrad;

PATON EuroMIG DC MMA/TIG/MIG/MAG -10-
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3) [t.Pr] forgasningstid (standard = 0,1 s);
a) 0,1...25,0 s (eendringstrin 0,1 s);

4) [t.PO] eftergasningstid (standard = 0,1 s);
a) 0,5...25,0 s (eendringstrin 0,1 s);

5) [t.uP] spaendingsopbygningstid (standard = 0,1 s);
a) 0 [OFF] ... 5,0 s (eendringstrin 0,1 s);

6) [t.dn] speendingsafslapningstid (standard = 0,1 s);

7) 0 [OFF] ... 5,0 s (eendringstrin 0,1 s);

P& tradfremfaringsenhedens display (8):

0) [SPD] anden hovedparameter - TRADHASTIGHED (standard = 4,5 m/min);
a) 1,0...10,0 m/min (eendringstrin 0,1 m/min).

GARANTISERVICE

Kaere kunde!
PATON INTERNATIONAL takker dig for at have valgt PATON™-produkterne og garanterer den hgje kvalitet og fejlfri funktion af dette
produkt, forudsat at reglerne for dets anvendelse overholdes.

g OBS!!! For brug af udstyret anbefales det at gere sig bekendt med den udvidede brugsanvisning samt kontrollere korrekt

udfyldelse af garantibeviset: modelbetegnelsen pa det kebte produkt og dets serienummer skal vere identiske med
oplysningerne i garantibeviset. Det er ikke tilladt at foretage andringer eller rettelser i beviset.

GARANTIFORPLIGTELSER

PATON INTERNATIONAL garanterer korrekt funktion af stremkilden, hvis forbrugeren overholder betingelserne for brug, opbevaring og
transport.
OBS! Gratis garantiservice ydes ikke i tilfelde af mekaniske skader pa svejseudstyret!
Den grundlaeggende garantiperiode for svejseudstyret er:
Maskinmodel | Garantiperiode |

| EuroMIG | 3ar |
Den grundlaeggende garantiperiode beregnes fra salgsdatoen for inverterudstyret til slutkunden.
Det anbefales for at undga fejl pa udstyret, afhaengigt af driftsbetingelserne, at fjerne beskyttelsesdaekslet én gang hvert halve ar og rense de
indvendige dele og komponenter med trykluft. Rensningen skal udferes forsigtigt, idet kompressorslangen holdes i passende afstand for at
undga skader pa lodninger af elektroniske komponenter og mekaniske dele.

| den grundlaeggende garantiperiode forpligter saelgeren sig (i tilfaelde af garantireparation) til gratis for ejeren af PATON inverterudstyr:

- at udfgre diagnostik og identificere arsagen til fejlen;

- at levere de negdvendige dele og komponenter til reparationen;
- at udfere udskiftning af defekte dele og komponenter;

- at teste det reparerede udstyr.

De grundlaeggende garantiforpligtelser gaelder ikke for udstyr:

-med mekaniske skader, der har pavirket apparatets funktion (deformation af kabinet og dele som fglge af fald fra hgjde eller tunge
genstande, der falder pa udstyret, tab af knapper og stik);

-med tegn pa korrosion, der har forarsaget defekten;

-som er beskadiget pa grund af hgj fugtighed, der har pavirket de elektriske og elektroniske komponenter;

-som er beskadiget pa grund af ophobning af ledende stav (kulstgv, metalspdner m.m.) inde i apparatet;

-itilfeelde af forseg pé selvreparation af dele og/eller udskiftning af elektroniske komponenter.

-De grundlaeggende garantiforpligtelser gaelder ikke heller for udvendige dele af udstyret, der er defekte, som udsattes for fysisk kontakt,
samt for tilbeher/forbrugsmaterialer, hvor reklamation kun accepteres senest to uger efter kabet:
- teend/sluk-knap;
- regulatorhandtag til svejseparametre;
- tilslutningsstik til kabler og slanger;
- styrestik;
- netkabel og netstik;
- baerehandtag, skulderrem, kuffert, kasse;
- elektrodeholdere, jordklemme, braender, svejsekabler og slanger..
Salgeren forbeholder sig retten til at naegte at udfere garantireparation eller fastsaette som startdato for garantiforpligtelserne den maned
og det r, hvor udstyret er produceret (bestemt ud fra serienummeret):
-itilfeelde af tab af pas af ejeren;
itilfeelde af manglende korrekt eller helt manglende udfyldelse af pas af saelgeren ved salget af udstyret.
Garantiperioden forleenges med den tid, udstyret er under garantiservice pa servicecenteret. Kontakt din forhandler for oplysninger om
placeringen og kontaktoplysningerne til det naermeste servicecenter.
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Symbolet p& produktet angiver, at enheden ikke m3 bortskaffes sammen med husholdningsaffald. A
Enheden skal afleveres pa et indsamlingssted for elektrisk og elektronisk udstyr til genanvendelse,
hvor den modtages gratis. Oplysninger om indsamlingssteder for brugt udstyr kan findes pa relevante
hjemmesider. Korrekt bortskaffelse i henhold til direktiv 2012/19/EU (WEEE) om affald af elektrisk og
elektronisk udstyr bidrager til at bevare vaerdifulde naturressourcer og forhindre miljeforurening.
Manglende overholdelse af ovenstdende anbefalinger kan medfere beder i henhold til geeldende
lovgivning.

INFORMATION OM BORTSKAFFELSE AF BRUGT UDSTYR

KONTAKT DIN NARMESTE FORHANDLER ELLER IMPORTZREN FOR YDERLIGERE
INFORMATION OM GENANVENDELSE AF ENHEDEN.
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Modtagelsesdato for reparation

(underskrift)

Symptomer pa funktionsfejl:

Arsag:

Modtagelsesdato for reparation

(underskrift)

Symptomer pa funktionsfejl:

Arsag:

Modtagelsesdato for reparation

(underskrift)

Symptomer pa funktionsfejl:

Arsag:
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