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DEKLARACJA ZGODNOŚCI UE 
Producent 

PATON INTERNATIONAL LLC 
Novopyrohivska 66, 03045 Kijów, UKRAINA 

Niniejszym oświadczamy, że deklaracja zgodności została wydana na naszą 
wyłączną odpowiedzialność i dotyczy następującego produktu: 

Oznaczenie produktu: PATON™ StandardCUT-40 
PATON™ StandardCUT-45 MAXflow 
PATON™ StandardCUT-70-400V 
PATON™ StandardCUT-100-400V 
 

Przedmiot niniejszej deklaracji jest zgodny z odpowiednimi dyrektywami i 
normami: 

Dyrektywy i normy:  

Bezpieczeństwo maszyn – Wyposażenie 
elektryczne maszyn- EN IEC 60204-1:2018 

Sprzęt do spawania łukowego – Część 1: 
Źródła prądu spawalniczego 

EN IEC 60974-1:2018/A1:2019 
EN IEC 60974-1:2022/A1:2022 

Sprzęt do spawania łukowego – Część 10: 
Wymagania dotyczące kompatybilności 
elektromagnetycznej (EMC) 

EN IEC 60974-10:2014/A1:2015 
EN IEC 60974-10:2021/A1:2021 

 

Podpisano w imieniu: PATON International LLC 
Miejsce i data: 03045 Kijów, UKRAINA    04.08.2022 
 
 
 
 
Podpis 

 

Imię, stanowisko: Mark Tokmakov 
 Dyrektor Techniczny 

 

 
PATON International LLC 

Novopyrohivska 66, 03045 Kijów 
Tel: +380 800 500 600  

E-Mail: office@paton.ua 
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Urządzenie spawalnicze zostało wykonane zgodnie z normami technicznymi i obowiązującymi 
przepisami bezpieczeństwa. Jednak w przypadku nieprawidłowego użytkowania może wystąpić 
zagrożenie: 
− obrażenia personelu obsługującego lub osób trzecich; 
− uszkodzenie samego urządzenia lub mienia przedsiębiorstwa; 
- zakłócenie skutecznego procesu roboczego. 

Wszystkie osoby związane z uruchomieniem, obsługą, konserwacją i serwisem urządzenia powinny: 
− przejść odpowiednią certyfikację; 
− posiadać wiedzę z zakresu spawania; 
− ściśle przestrzegać niniejszej instrukcji. 
Usterki, które mogą obniżyć poziom bezpieczeństwa, muszą być natychmiast usunięte. 

ZASADY BEZPIECZEŃSTWA 

 

NIEBEZPIECZEŃSTWO PRĄDU SIECIOWEGO I SPAWALNICZEGO 
− porażenie prądem elektrycznym może być śmiertelne; 
− pola magnetyczne wytwarzane przez to urządzenie mogą negatywnie wpływać na działanie 

urządzeń elektrycznych (np. rozruszników serca). Osoby korzystające z takich urządzeń powinny 
skonsultować się z lekarzem przed zbliżeniem się do strefy spawania; 

− kabel spawalniczy musi być mocny, nieuszkodzony i izolowany. Poluzowane połączenia i 
uszkodzone kable należy natychmiast wymienić. Kable sieciowe i kable urządzenia 
spawalniczego muszą być regularnie kontrolowane przez elektryka pod kątem stanu izolacji; 

- - podczas pracy nie wolno zdejmować obudowy urządzenia. 
 NIEBEZPIECZEŃSTWO PROMIENIOWANIA ŁUKU SPAWALNICZEGO 

Zabrania się obserwowania łuku spawalniczego gołym okiem. Łuk i rozpryski powstające podczas 
pracy mogą poparzyć skórę lub spowodować zapłon, dlatego zawsze należy używać maski 
ochronnej z filtrem przyciemnianym (DIN 9–10). Osoby postronne znajdujące się w strefie działania 
urządzenia muszą chronić oczy za pomocą specjalnych okularów ochronnych lub stosować 
niepalne ekrany pochłaniające promieniowanie. 

 NIEBEZPIECZEŃSTWO SZKODLIWYCH GAZÓW I OPARÓW 
− powstający dym i szkodliwe gazy należy usuwać ze strefy roboczej za pomocą specjalnych 

urządzeń; 
− należy zapewnić odpowiedni dopływ świeżego powietrza; 
- opary rozpuszczalników nie mogą przedostawać się do strefy promieniowania łuku 

spawalniczego. 
 NIEBEZPIECZEŃSTWO POLA MAGNETYCZNEGO 

Pola magnetyczne wytwarzane przez wysoki prąd mogą negatywnie wpływać na działanie urządzeń 
elektrycznych (np. rozrusznika serca). Osoby posiadające takie urządzenia powinny skonsultować 
się z lekarzem przed zbliżeniem się do stanowiska spawalniczego. 

 NIEBEZPIECZEŃSTWO WYLOTU ISKR 
− materiały łatwopalne należy usunąć ze strefy roboczej; 
− nie wolno prowadzić prac spawalniczych na zbiornikach, w których znajdują się lub znajdowały 

się gazy, paliwa, produkty naftowe. Istnieje ryzyko wybuchu pozostałości tych substancji; 
- w pomieszczeniach zagrożonych pożarem lub wybuchem należy przestrzegać szczególnych 

zasad zgodnych z normami krajowymi i międzynarodowymi. 
 OSOBISTE WYPOSAŻENIE OCHRONNE 

Dla ochrony osobistej należy przestrzegać następujących zasad: 
− nosić solidne obuwie zachowujące właściwości izolacyjne, także w warunkach wilgotnych; 
− chronić ręce za pomocą rękawic izolacyjnych; 
− chronić oczy za pomocą maski ochronnej z filtrem ochronnym do spawania, spełniającej normy 

bezpieczeństwa; 

- używać wyłącznie odpowiedniej odzieży (trudnopalnej). 
 

NIEBEZPIECZEŃSTWO INTENSYWNEGO HAŁASU  
Łuk spawalniczy powstający podczas spawania może generować dźwięki o poziomie powyżej 85 dB 
przez 8 godzin pracy. Spawacze pracujący z urządzeniem powinni podczas pracy stosować środki 
ochrony słuchu. 
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ROZPAKOWANIE 
Zestaw dostawy urządzenia obejmuje: 

 
 

 

 

ELEMENTY STEROWANIA I WSKAŹNIKI  

 
 PATON StandardCUT-70-400V / StandardCUT-100-400V 

  

 

Skrócona 
instrukcja 
obsługi 

Szybkozłącze 
pneumatyczne 

Źródło zasilania przecinarki 
plazmowej 

 

* – Z wyjątkiem modeli z oznaczeniem „WA” 
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PATON StandardCUT-40 

                
PATON StandardCUT-45 MAXflow 

 

URUCHOMIENIE 

Urządzenia PATON StandardCUT-40 / StandardCUT-45 MAXflow / StandardCUT-70-400V / StandardCUT-100-400V są 
przeznaczone wyłącznie do ręcznego cięcia metali i stopów łukiem plazmowym przy użyciu strumienia powietrza. Każde inne 
zastosowanie urządzenia jest uważane za nieprawidłowe. Producent nie ponosi odpowiedzialności za szkody spowodowane 
nieprawidłowym użytkowaniem urządzenia. Prawidłowe użytkowanie urządzenia zakłada przestrzeganie instrukcji zawartych w 
niniejszej instrukcji obsługi. 

WYMAGANIA INSTALACYJNE 
Urządzenie może stanowić zagrożenie dla życia w przypadku upadku z wysokości. Należy je ustawiać wyłącznie na stabilnej i 
wytrzymałej powierzchni. Urządzenie musi być umieszczone w taki sposób, aby zapewnić swobodny dopływ i odpływ powietrza 
chłodzącego przez otwory wentylacyjne na panelu przednim i tylnym. Należy zwrócić uwagę, aby pył metalowy (np. podczas 
szlifowania) nie był zasysany bezpośrednio do urządzenia przez wentylator chłodzący. 
UWAGA! Na zaciskach wyjściowych urządzenia występuje wysokie napięcie, które może spowodować porażenie prądem 
elektrycznym! 

PODŁĄCZENIE DO SIECI 
Standardowa przecinarka plazmowa jest przeznaczona do: 
1. Napięcia sieciowego 220/230 V (±10 %) dla StandardCUT-40 i StandardCUT-45 MAXflow; 
2. Trójfazowego napięcia sieciowego 3×380/400 V (±10 %) dla StandardCUT-70-400V i StandardCUT-100-400V. 
 
UWAGA! W przypadku podłączenia urządzenia do napięcia sieciowego wyższego niż 270 V dla StandardCUT-40 i StandardCUT-
45 MAXflow oraz 420 V dla StandardCUT-70-400V i StandardCUT-100-400V wszelkie zobowiązania gwarancyjne producenta tracą 
ważność! Zobowiązania gwarancyjne producenta tracą ważność również w przypadku nieprawidłowego podłączenia fazy sieci do 
uziemienia źródła. 
Wtyczka sieciowa, przekroje przewodów zasilających oraz bezpieczniki sieciowe muszą być dobrane zgodnie z danymi 
technicznymi urządzenia.  
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OSTRZEŻENIE! Nie używaj urządzenia bez uziemienia. Może to być niebezpieczne!  
Do podłączenia przecinarek plazmowych PATON do trójfazowej sieci zasilającej (modele 
3×380/400 V) należy użyć czterożyłowego przewodu zgodnego z normą IEC 60445: 
- Przewód brązowy  - faza L1; 
- Przewód czarny   - faza L2; 
- Przewód niebieski  - faza L3; 
- Przewód żółto-zielony   - uziemienie. 

 

PARAMETRY TECHNICZNE 

Parametry StandardCUT-40 StandardCUT-45 
MAXflow 

StandardCUT-
70-400V 

StandardCUT-
100-400V 

Znamionowe napięcie zasilania 50 Hz, V 220/230±10% 380/400±10% 
Znamionowy prąd pobierany z sieci, A 27 30 20 25 
Znamionowy prąd cięcia, A 40 45 70 100 
Cykl pracy (DC) 50% przy 40 А 

100% przy 33 A 
50% przy 45 А 

100% przy 33 A 
50% przy 70 А 

100% przy 40 A 
50% przy 100 А 
100% przy 70 A 

Zakres napięcia, V 190 – 250 360 - 420 
Zakres prądu cięcia, A 20 – 40 20 - 45 20-70 35 – 100 
Zalecana grubość cięcia, mm 8 6 20 25 
Maksymalna grubość cięcia, mm 12 10 25 35 
Ciśnienie gazu, zakres, MPa 0,4 – 0,6 -- 0,48 - 0,6 0,48 – 0,7 
Przepływ gazu, l/min min. 180 -- min. 180 min. 180 
Bezdotykowy zapłon (oscylator) + 
Łuk pilotujący – + 
Napięcie zapłonu plazmy, V 270 – 310 
Znamionowa moc, kVA 4.9 5,5 10,5 13.2 
Maksymalna moc, kVA 6.3 7 12,6 16.5 
Sprawność, % 90 
Chłodzenie Wymuszone powietrzne 
Zakres temperatury pracy, °C -25 … +45 
Wymiary (D × S × W), mm 465 х 193 х 292 428 х 305 х 292 560 х 233 х 360 560 х 233 х 440 
Masa bez uchwytu, kg 10.3 17.1 20,3 25.8 
Stopień ochrony IP23 

PODŁĄCZENIE 
Podłączanie lub odłączanie uchwytu należy wykonywać wyłącznie przy odłączonym urządzeniu od sieci. Przed każdym użyciem 
sprawdzić stan izolacji przewodu i głowicy uchwytu, ponieważ po włączeniu źródła w tych częściach występuje wysokie napięcie. Należy 
stosować maskę spawalniczą lub okulary ochronne, rękawice oraz odzież ochronną, aby uniknąć narażenia na promieniowanie 
ultrafioletowe. Aby podłączyć urządzenie, należy: 

StandardCUT-40 / StandardCUT-45 MAXflow StandardCUT-70-400V / StandardCUT-100-400V 
1. Włożyć przewód „ziemia” do gniazda (9). 
2. Zamocować przewód „ziemia” do obrabianego 

elementu. 
3. Nakręcić nakrętkę uchwytu na złącze prądowe "-" (12). 
4. Podłączyć wtyk przycisku sterującego do złącza (11). 
5. Podłączyć przewód pneumatyczny do złącza (14). 

(tylko dla StandardCUT-45 MAXflow) 
6. Podłączyć wtyczkę zasilania do sieci 220/230 V. 
7. Ustawić przełącznik zasilania (15) w pozycji „I”. 

1. Podłączyć przewód uziemiający do obudowy urządzenia (17). 
2. Włożyć przewód „ziemia” do gniazda (9). 
3. Zamocować przewód „ziemia” do obrabianego elementu. 
4. Nakręcić nakrętkę uchwytu na złącze prądowe "-" (12). 
5. Podłączyć złącze łuku pilotującego uchwytu (10). 
6. Podłączyć wtyk przycisku sterującego do złącza (11). 
7. Podłączyć przewód pneumatyczny do złącza (14). 
8. Podłączyć wtyczkę zasilania do sieci 380/400 V. 
9. Ustawić wyłącznik automatyczny (15) w pozycji „I”. 

OSTRZEŻENIE! Od tego momentu użytkownik musi kontrolować uchwyt, aby uniknąć przypadkowego zapłonu łuku i nie kierować dyszy 
uchwytu na elementy urządzenia ani na części ciała.  
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USTAWIENIE 
StandardCUT-40 StandardCUT-45 MAXflow StandardCUT-70-400V / StandardCUT-100-400V 

1. Przed rozpoczęciem pracy należy 
ustawić ciśnienie powietrza za 
pomocą reduktora ciśnienia (13). 
Ciśnienie na manometrze (8) 
powinno wynosić od 4 do 5 bar. 

2. Urządzenie jest gotowe do pracy, gdy 
dioda LED 4 (zasilanie włączone) 
świeci na zielono. 

3. Ustawić prąd roboczy za pomocą 
pokrętła 1 w zależności od grubości 
materiału i innych parametrów 
technologicznych. Wartość prądu 
wyświetlana jest na wskaźniku 20. 

1. Urządzenie jest gotowe do 
pracy, gdy dioda LED 4 
(sygnalizacja obecności 
zasilania) świeci na 
zielono. 

2. Ustawić prąd roboczy za 
pomocą pokrętła 1 w 
zależności od grubości 
materiału i innych 
parametrów 
technologicznych. 
Wartość prądu 
wyświetlana jest na 
wskaźniku 20. 

1. Przed rozpoczęciem pracy należy ustawić ciśnienie 
powietrza za pomocą reduktora ciśnienia (13) przy 
wciśniętym przycisku testu gazu (3). Ciśnienie na 
manometrze (8) powinno wynosić od 5,5 do 6 bar. 

2. Urządzenie jest gotowe do pracy, gdy diody LED 4 
(zasilanie włączone) oraz 7 (odpowiednie ciśnienie 
powietrza) świecą na zielono. 

3. Ustawić prąd roboczy za pomocą pokrętła 1 w 
zależności od grubości materiału i innych 
parametrów technologicznych. Wartość prądu 
wyświetlana jest na wskaźniku 20. 

4. Wybrać tryb pracy przycisku 2T/4T za pomocą 
przełącznika 2.  

UŻYTKOWANIE URZĄDZENIA 
StandardCUT-40 / StandardCUT-45 MAXflow StandardCUT-70-400V / StandardCUT-100-400V 

1. Należy zbliżyć dyszę palnika plazmowego do krawędzi 
materiału i dotknąć go dyszą. Po naciśnięciu przycisku 
na palniku urządzenie rozpoczyna pracę, a układ 
zapłonu łuku zapala łuk główny, który rozpoczyna 
cięcie. Prowadzić palnik płynnie wzdłuż linii cięcia, 
utrzymując go prostopadle do powierzchni materiału. 

2. Zwolnić przycisk palnika, aby zatrzymać cięcie. 

1. Urządzenie rozpoczyna pracę po naciśnięciu przycisku na palniku. 
Zapala się łuk pilotujący, a dioda sygnalizacyjna (6) świeci na 
zielono. W ciągu 5 sekund należy zbliżyć dyszę palnika do krawędzi 
materiału na odległość tulei dystansowej. Łuk pilotujący zapala łuk 
główny, który rozpoczyna cięcie. Prowadzić palnik płynnie wzdłuż 
linii cięcia, utrzymując go prostopadle do powierzchni materiału.  

2. Aby zatrzymać cięcie, zwolnić przycisk w trybie 2T. W trybie 4T 
należy ponownie nacisnąć przycisk, a następnie go zwolnić. 

OSTRZEŻENIE! Nie wyłączać urządzenia natychmiast po zakończeniu cięcia. Należy odczekać, aż palnik plazmowy zostanie 
przedmuchany w celu jego schłodzenia. 
 
OSTRZEŻENIE! Surowo zabrania się używania palnika bez tulei dystansowej (dla modeli StandardCUT-70-400V i StandardCUT-100-
400V) w celu zmniejszenia zużycia materiałów eksploatacyjnych, zachowania technologii cięcia oraz zapewnienia integralności palnika 
i źródła zasilania. 

KONSERWACJA 
1. Przed przystąpieniem do konserwacji odłączyć urządzenie od sieci elektrycznej. 
2. Odczekać 30 minut, aby kondensatory w obwodach urządzenia uległy rozładowaniu. 
3. Przed każdym użyciem należy zawsze przeprowadzić wizualną kontrolę stanu źródła i elementów palnika. 
4. Wymieniać materiały eksploatacyjne palnika w odpowiednim czasie zgodnie z zaleceniami zawartymi w dokumentacji palnika. 
5. Utrzymywać urządzenie w czystości oraz usuwać kurz i ciecz suchą szmatką. 
6. Upewnić się, że wszystkie złącza są prawidłowo podłączone, aby zapobiec przegrzewaniu. 
7. Regularnie sprawdzać otoczenie oraz wymieniać filtr powietrza wbudowanej sprężarki w modelu StandardCUT-45 MAXflow. Dostęp 

do filtra przez pokrywę 19. 
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GWARANCJA 
Szanowny Kliencie! 
PATON INTERNATIONAL dziękuje za wybór produktów PATON™ i gwarantuje wysoką jakość oraz prawidłowe działanie niniejszego 
produktu, pod warunkiem przestrzegania zasad jego użytkowania. 
 

UWAGA!!! Przed użyciem urządzenia zalecamy zapoznanie się z instrukcją obsługi oraz sprawdzenie poprawności 
wypełnienia karty gwarancyjnej. Nazwa zakupionego modelu oraz jego numer seryjny muszą być zgodne z danymi w karcie 
gwarancyjnej. Wszelkie zmiany i poprawki w karcie gwarancyjnej są niedozwolone! 

WARUNKI GWARANCJI 
PATON INTERNATIONAL gwarantuje prawidłowe działanie dostarczonego urządzenia, pod warunkiem że użytkownik przestrzega zasad 
użytkowania, przechowywania i transportu. 
 
UWAGA! W przypadku uszkodzeń mechanicznych urządzenia bezpłatna gwarancja nie obowiązuje! 
 
Podstawowy okres gwarancji dla urządzeń spawalniczych wynosi: 
 

Model urządzenia Okres gwarancji 
StandardCUT-40 1 rok 
StandardCUT-45 MAXflow 1 rok 
StandardCUT-70-400V 1 rok 
StandardCUT-100-400V 1 rok 

 
Podstawowy okres gwarancji rozpoczyna się od dnia sprzedaży urządzenia inwertorowego użytkownikowi końcowemu. 
 
Aby uniknąć awarii urządzenia, zaleca się – w zależności od warunków eksploatacji – raz na sześć miesięcy zdjąć pokrywę ochronną i 
oczyścić wewnętrzne elementy oraz podzespoły sprężonym powietrzem. Czyszczenie należy wykonywać ostrożnie, utrzymując przewód 
sprężarki w odpowiedniej odległości, aby uniknąć uszkodzenia części mechanicznych oraz lutów elementów elektronicznych. 
 
W trakcie podstawowego okresu gwarancji sprzedawca zobowiązuje się, bezpłatnie dla właściciela urządzenia inwertorowego PATON™: 
- przeprowadzić diagnostykę i ustalić przyczynę usterki; 
- zapewnić niezbędne podzespoły i części do naprawy; 
- naprawić uszkodzone urządzenie; 
- przeprowadzić testy naprawionego urządzenia. 
 
Podstawowa gwarancja nie obejmuje urządzeń: 
- z uszkodzeniami mechanicznymi wpływającymi na działanie urządzenia (deformacja obudowy i części w wyniku upadku z wysokości 

lub oddziaływania mechanicznego, uszkodzone przełączniki, przyciski i złącza); 
- z oznakami korozji, które spowodowały usterkę; 
- które uległy awarii wskutek działania nadmiernej wilgotności wpływającej na elementy mocy i komponenty elektroniczne; 
- które uległy awarii wskutek nagromadzenia przewodzącego pyłu wewnątrz (pył węglowy, opiłki metalu itp.); 
- w przypadku nieautoryzowanych prób naprawy i/lub wymiany komponentów elektronicznych. 
 
Podstawowa gwarancja nie obejmuje również uszkodzonych elementów zewnętrznych urządzenia podlegających fizycznemu zużyciu, 
a także akcesoriów / materiałów eksploatacyjnych, jeżeli reklamacja zostanie zgłoszona później niż dwa tygodnie od daty sprzedaży: 
- główny wyłącznik; 
- pokrętła regulacyjne; 
- złącza do kabli i przewodów; 
- złącza sterujące; 
- przewód zasilający i wtyczka sieciowa; 
- uchwyt do przenoszenia, pasek na ramię, walizka, opakowanie; 
- uchwyt elektrody, zacisk masowy, uchwyt spawalniczy, przewody i węże spawalnicze. 
 
Sprzedawca zastrzega sobie prawo do odmowy wykonania naprawy gwarancyjnej lub ustalenia daty produkcji urządzenia jako daty 
rozpoczęcia obowiązywania gwarancji (na podstawie numeru seryjnego): 
- w przypadku utraty karty gwarancyjnej; 
- w przypadku braku lub nieprawidłowego wypełnienia karty gwarancyjnej przy sprzedaży urządzenia. 
 
Okres gwarancji ulega przedłużeniu o czas trwania naprawy gwarancyjnej w centrum serwisowym. 
 
Informacje o lokalizacji i danych kontaktowych najbliższego centrum serwisowego można uzyskać u sprzedawcy lub importera. 
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INFORMACJA DOTYCZĄCA UTYLIZACJI ZUŻYTEGO SPRZĘTU 
 
Symbol umieszczony na produktach oznacza, że urządzenia nie wolno wyrzucać razem z 
odpadami komunalnymi. Urządzenie należy przekazać do punktu zbiórki zużytego sprzętu 
elektrycznego i elektronicznego w celu recyklingu, gdzie zostanie przyjęte bezpłatnie. Informacje 
o punktach zbiórki zużytego sprzętu można znaleźć na stronach internetowych właściwych 
instytucji. Prawidłowa utylizacja zgodna z Dyrektywą 2012/19/UE (WEEE) w sprawie zużytego 
sprzętu elektrycznego i elektronicznego pomaga oszczędzać cenne zasoby naturalne oraz 
zapobiegać zanieczyszczeniu środowiska. Niezastosowanie się do powyższych zaleceń może 
skutkować nałożeniem kar zgodnie z obowiązującymi przepisami.  
 
C ABY UZYSKAĆ DALSZE INFORMACJE DOTYCZĄCE RECYKLINGU URZĄDZENIA, SKONTAKTUJ SIĘ Z NAJBLIŻSZYM SPRZEDAWCĄ 
LUB IMPORTEREM.  
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Data przyjęcia do naprawy _________________ ”_____”, 20____ 
 
 
      _____________________________ 
                             (podpis) 
 
Objawy uszkodzenia: 
 
__________________________________________________________________________________________________________________ 
 
Przyczyna: ________________________________________________________________________________________________________ 
 
__________________________________________________________________________________________________________________  
 
__________________________________________________________________________________________________________________  
 
__________________________________________________________________________________________________________________  
 
 
============================================================================================================= 
 
 
Data przyjęcia do naprawy _________________ ”_____”, 20____ 
 
 
      _____________________________ 
              (podpis) 
 
Objawy uszkodzenia: 
 
__________________________________________________________________________________________________________________ 
 
Przyczyna: ________________________________________________________________________________________________________ 
 
__________________________________________________________________________________________________________________  
 
__________________________________________________________________________________________________________________  
 
__________________________________________________________________________________________________________________  
 
 
============================================================================================================= 
 
 
Data przyjęcia do naprawy _________________ ”_____”, 20____ 
 
 
      _____________________________ 
              (podpis) 
 
Objawy uszkodzenia: 
 
__________________________________________________________________________________________________________________ 
 
Przyczyna: ________________________________________________________________________________________________________ 
 
__________________________________________________________________________________________________________________  
 
__________________________________________________________________________________________________________________  
 
__________________________________________________________________________________________________________________  
 
 
=============================================================================================================  
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Data przyjęcia do naprawy _________________ ”_____”, 20____ 
 
 
      _____________________________ 
                             (podpis) 
 
Objawy uszkodzenia: 
 
__________________________________________________________________________________________________________________ 
 
Przyczyna: ________________________________________________________________________________________________________ 
 
__________________________________________________________________________________________________________________  
 
__________________________________________________________________________________________________________________  
 
__________________________________________________________________________________________________________________  
 
 
============================================================================================================= 
 
 
Data przyjęcia do naprawy _________________ ”_____”, 20____ 
 
 
      _____________________________ 
              (podpis) 
 
Objawy uszkodzenia: 
 
__________________________________________________________________________________________________________________ 
 
Przyczyna: ________________________________________________________________________________________________________ 
 
__________________________________________________________________________________________________________________  
 
__________________________________________________________________________________________________________________  
 
__________________________________________________________________________________________________________________  
 
 
============================================================================================================= 
 
 
Data przyjęcia do naprawy _________________ ”_____”, 20____ 
 
 
      _____________________________ 
              (podpis) 
 
Objawy uszkodzenia: 
 
__________________________________________________________________________________________________________________ 
 
Przyczyna: ________________________________________________________________________________________________________ 
 
__________________________________________________________________________________________________________________  
 
__________________________________________________________________________________________________________________  
 
__________________________________________________________________________________________________________________  
 
 
============================================================================================================= 


