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Charakateristika a ucel pouziti svarovacich kabeli

* Svafovaci kabely Extol® Industrial 8798221 a 8798222
jsou urceny pro svatovani obalovanou elektrodou
(metoda MMA) s pfipojenim ke zdroji svafovaciho
proudu, ktery je vybaven pfipojovacimi rychlospojkami
(konektory) 35-50.

Svarovaci kabely Extol® Industrial 8798221 jsou urceny
pro svafovaci proud max. 160 A pro poufZiti se svafova-
cim invertorem Extol® Industrial 8796011 (s max. sv.
proudem 160 A).

Kabely Extol® Industrial 8798222 jsou urceny pro sv.
proud 200 A pro pouZiti se svafovacim invertorem

* Zemnici svorka svafovaciho kabelu md kontaktni ¢dsti
v médéném provedeni spojené pletenym médénym
pdskem pro dokonalé vodivé spojeni (obr.1).

8796012 (s max. svafovacim proudem 200 A), ale rovnéz Obr.1
s invertorem Extol® Industrial 8796011.
Specifikace svaiovacich kabelt

Svarovaci kabely Urce'no promodel

invertoru
Svafovaci kabely Extol® Industrial 8798221 pro svafeni obalenou elektrodou (MMA);
pripojovaci rychlokonektor 35-50, délka 3 m, priifez 16 mm2, pro max. sv. proud 160 A 8796011
Urceno pro max. priimér svafovaci elektrody: 4 mm
Svafovaci kabely Extol® Industrial 8798222 pro svareni obalenou elektrodou (MMA);
pFipojovaci rychlokonektor 35-50, délka 3 m, priifez 25 mm2, pro max. sv. proud 200 A ?79966(())1112’
Urceno pro max. primér svarovaci elektrody: 5 mm

Tabulka 1

A UPOZORNENI

* Potfebné vybaveni a pfiprava predchézejici svafovani
obalenou metodou by méla byt popsana v ndvodu
k poutiti zdroje svafovaciho proudu (svafecky).

A VYSTRAHA
= Veskeré instalacni a idrzbové prace provadéné
na svarecce musi byt provadény pfi odpoje-
ném piivodu el. proudu do svarecky.

Pfiprava pro svaiovaci metodu MMA (svarieni obalo-
vanou elektrodou)
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1) Ped pfipojenim svarecky ke zdroji el. proudu (k
napéjecimu obvodu) nejprve zasurite konektory
svarovacich kabelli do zasuvek svarecky a zajistéte je
otocenim ve sméru hodinovych rucicek. Klesté urcené
pro uchyceni elektrody (drzak elektrody) (viz obr.

2) se v naprosté vétsiné pfipojuji ke kladnému pdlu
svarecky a zemnici klesté (svorka) k zapornému pdlu.
Pottebnou polaritu pro svéreci elektrodu viak ovéfte
dle informaci vyrobce na obalu elektrod, protoZe nékte-
ré kyselé elektrody se pripojuji k zapornému pélu.

A VYSTRAHA

* Svafovaci kabely musi byt v rychlospojkdch fadné
zajistény, aby v nich nedochdzelo k prechodovému
odporu a jejich ndslednému vypalovani.

2) Dokonale suchou obalenou elektrodu stopkou uchytte
do klesti pro elektrodu (viz obr. 2). Elektroda nesmi
mit poskozeny obal. Poskozenou svafovaci elektrodu
nepouZivejte.

3) Dokonale ocistéte misto, kde bude proveden svar.
Toto misto musi byt zbaveno koroze, barvy, mastnoty,
mechanickych necistot (napf. ndnosu blata, prachu)
apod. a musi byt suché.

K cisténi pouzijte brusny papir, ocelovy kartd¢ nebo
je-li to mozné danou plochu ocistéte Ghlovou brus-
kou s lamelovym kotoucem s brusivem na podlozce
nebo draténym kartacem nainstalovanym na thlové
brusce nebo vrtacce. Pro ocisténi mastnoty pouzijte
nemastné organické rozpoustédlo, napi. aceton, ktery
je nutné pred svarenim nechat diikladné odpafit (nej-
Iépe dosucha vytiit textili).

4) Zemnici svorku pfipojte primo k soucasti urcené pro
svafovani blizko mista svafovani. Misto kontaktu
s kleStémi musi byt suché, zbavené koroze, mastnoty,
mechanickych necistot, bahna, barvy apod., aby
nedochézelo k prechodovému odporu. K ¢iSténi pou-
Zijte vy3e uvedené prostiedky.
Klemou jesté v sevieném stavu na kontaktni plose
zahybejte, aby doslo k naruseni oxidové vrstvy na
povrchu kovu a co k nejlepimu kontaktu se svafova-
nym materidlem.

* Zemnici svorku vZdy spojte se svafovanym materi-
dlem, protoZe materidl, jez md byt svafovan musi
byt vzdy spojen se zemi, aby se co nejvice omezila
elektromagnetickd emise. Musi byt dbano na to,
aby uzemnéni svarovaného materidlu nezvySovalo
nebezpeci drazu nebo poskozeni jiného elektrické-
ho zafizeni.

5) Pied pfipojenim napajeciho kabelu svéFecky ke zdroji
el. napéti zkontrolujte, zda hodnota napdjeciho napé-
ti v napdjecim obvodu pfistroje odpovida hodnoté
napéti 220-240 V~50 Hz a zda je napadjeci obvod
vhodny k napdjeni svarecky.

6

Svéfecku zapnéte a nastavte pozadovany zdroj svafo-
vaciho proudu.

7) Kabely umistéte tak, aby nemohlo béhem svareni
dojit k poskozeni jejich izolace odletujicimi jiskrami
Ci struskou a k padu svarecky pii pdu svafovacich
kabell z vysky.

A UPOZORNENI

* Svafovaci kabely by mély byt voleny co nejkratsi
vzhledem k pracovnim moznostem, mély by byt
blizko jeden druhému a umistény na drovni podlahy
nebo blizko ni.

8

Pripravte si svafeci kuklu. Ovéfte tmavost svafeciho
filtru v jednotkach DIN vzhledem k potfebnému své-
fecimu proudu, viz. tabulka 2. Pokud tmavost filtru
kukly nebude postacujici, mtize dojit k poskozeni
zraku uZivatele.

9) Konec elektrody umistéte nad misto svdru, svafeci
kuklu si nasadte na hlavu a lehce Skrtejte Spickou
elektrody na Cast, kterou chcete svarovat do té doby,
dokud nedojde k zazehnuti oblouku. Svafovaci kuklu
se samostmivacim svarecim filtrem si Ize nasadit
hned na oblicej, po zazehnuti oblouku dojde k auto-
matickému ztmaveni svareciho filtru. U kukly bez
samostmivaciho filtru je nutné si kuklu nasadit na
oblicej ihned po zazehnuti oblouku.

10) Po zapaleni oblouku elektrodu vedte nad mistem
svaru pod Ghlem piiblizné 20-30° od kolmice a ve
vzddlenosti cca 1,5 ndsobku jejiho priméru nad povr-
chem av pribéhu svafovani udrzujte tuto vzdalenost
pokud mozno konstantni.

Pro ukonceni svaru hofici oblouk pferuite oddalenim

elektrody.
Obr.2
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A UPOZORNENI

* Pokud pfi svafovanim malym proudem dochazi
k propalovani svafovani materialu, miiZe to
byt zptisobeno funkci HOT START, proto zkuste
prepinacem metody svafovani nastavit funkci
TIG (plati pouze pro svarecky, které jsou témito
funkcemi vybaveny).

A VYSTRAHA

o Strusku ze svaru kladivem odklepejte, aZ svar
vychladne. Pi odklepavani pouZivejte ochranu
zraku. Svar je mozné pak zabrousit uhlovou
bruskou s lamelovym kotou¢em na podlozce nebo
s draténym kartacem apod..

Po dokonceni nebo preruseni svaru drzak s elek-
trodou nebo bez odkladejte mimo svafovany
dil, aby nemohlo dojit k neimysinému zapaleni
oblouku. Horky zbytek elektrody a drzak pokla-
dejte na nehorlavy povrch a aby nemohlo dojit
k popaleni osob i zvifat. Vychladlou vypélenou
elektrodu z klesti uvolnéte rozevienim celisti
klesti.

cz SRR

ZAKLADNIi BEZPECNOSTNi POKYNY

A VYSTRAHA

* Pfi pouZiti svafecky musi svafe¢ pouZivat speciaini
oblicejové svéareci kukly vybavené svéfecimi filtry
s tmavosti dle nastaveného svafeciho proudu a dle
pouzité metody svafovani dle niZe uvedené tabulky 2.
Pro ochranu zraku pfi svaeni je nutné koukat pres filtr
svareci kukly s odpovidajici tmavosti filtru v jednotkéch
DIN. Tato informace musi byt uvedena na svafecim
filtru kukly. V pfipadé pouziti kukly se samostmivacim
filtrem musi byt reguldtorem tmavosti filtru zménéna
tmavost na potiebny stupen rucné ovlddanym requld-
torem, jinak méize dojit k poskozeni zraku, kukla vsak
musi mit potfebny rozsah tmavosti v jednotkach DIN.
Pouzité svareci kukly musi spifiovat pozadavky platnych
norem vcetné jejich pfiloh a sice normy EN 175, EN 169,
EN 166 respektive EN 379+A1 (tato norma plati pouze
pro automaticky stmivatelné svarecské filtry), jinak
by mohlo dojit k poskozeni zraku a oblieje uZivatele.
Intenzitu tmavosti filtru v zavislosti na svafovacim
proudu nastavte/zvolte dle nésledujici tabulky 2. Nikdy
se nedivejte do mista svafeni bez potiebné svareci
kukly s potfebnou tmavosti filtru a zamezte pfistupu
osob bez potfebnych ochrannych prostfedki a také
vstupu zvifat. NepouZivejte poskozené nebo opotiebo-
vané osobni ochranné prostiedky, napt. svéreci kuklu
s prasklym filtrem.
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VYSVETLIVKY SYMBOLU
* SMAW = Rucni obloukové svafovani obalenou elektrodou

* MIG (heavy) = Obloukové svafovani tézkych kovii
tavici se elektrodou v inertnim plynu

* MIG (light) = Obloukové svafovani lehkych slitin
tavici se elektrodou v inertnim plynu

* TIG, GTAW = Obloukové svafovani wolframovou
elektrodou v inertnim plynu

* Déle musi byt pouZity dalsi osobni ochranné prostredky:
vhodny ochranny pracovni odév, rukavice, pracovni
obuv v koZeném provedeni pro ochranu pred odletuji-
cimi jiskrami, struskou a popdlenim. Rovnéz je nutné
zajistit, aby svafec nevdechoval koufové zplodiny
vznikajici pfi svarent, protoze jsou zdravi Skodlivé.
Svéfe€ musi pouzivat k tomu urcenou vhodnou dychaci
masku. Musf byt zajistén odvod zplodin a diikladné
vétrani. 0 vhodnosti pouzitelnych osobnich ochran-
nych prostfedkd se poradte v obchodé s osobnimi
ochrannymi prosttedky. Zamezte pristupu osobdm bez
potfebnych osobnich ochrannych prostredki k mistu
svafeni. Zajistéte dostatecny odstup osob bez osobnich
ochrannych prostredki a také zvifat od mista svareni
a pfipada-li to v Gvahu, informujte osoby bez svafeci
kukly, které se mohou nedaleko mista svéfeni vyskyt-
nout, aby se nedivaly do mista svafeni, jinak méize dojit
k poskozeni jejich zraku. Pfipada-li to v tvahu, ochrarite
misto svafeni vhodnou ochranou proti nezadoucimu
pohledu do mista svafeni kolemjdoucimi osobami.

Tabulka 2

* MAG/C0,= Obloukové svafovani tavici se elektro-
dou v aktivnim plynu

* SAW = Automatické svarovani pod tavidlem
* PAC = Rezani plazmovym obloukem

* PAW = Svafovani plazmovym obloukem

* Zamezte pouZivani pfistroje détmi, osobami se snize-
nou pohyblivosti, smyslovym vnimdnim nebo mentdl-
nim postizenim nebo osobdm s nedostatkem zkuSenosti
a znalosti nebo osobdm neznalych téchto pokynd, aby
pouzivaly toto néfadi. Déti si pfistrojem nesmi hrat.
Nérodnimi predpisy miZe byt omezen vék obsluhy.

* PFistroj za chodu vytvéfi elektromagnetické pole, které
miiZe negativné ovlivnit fungovani aktivnich ¢ pasiv-
nich lékarskych implantétd (kardiostimulatord) a ohro-
zit Zivot uZivatele. Pfed pouZivanim
tohoto nafadi se informujte u Iékare ¢i
vyrobce implantétu, zda mlZete s timto
pfistrojem pracovat.

* Pro svéfeni musi byt pfedem zkontrolovano, zda
nem{ze svafenim dojit k zasazeni skrytych rozvodd el.
proudu, plynu, vody apod. Jinak hrozi nebezpeci irazu,
vybuchu ¢ jinych Skod.

* Svafované pfedméty, elektrodové klemy a okoli svafen-
ce jsou velmi horké a hrozi nebezpedi popéleni. Dbejte
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na ochranu pfed popdlenim. Informujte o tom i své
okoli, pokud pfichazi v Gvahu kontakt osob s mistem
svaieni. Zamezte pfistupu déti.

* Pracovni prostiedi musi byt dokonale odvétrdvané nebo
svare¢ musi ochranu pred nadychanim dymd.

* Bezpecnostni pokyny pro svéfece pro svafeni kovli
a obloukové svarovéni jsou uvedeny v ndrodnich nor-
mach ¢ predpisech, v CR jsou to normy CSN 050601,
(SN 050630 v pozméfiujicich pfilohch. V jiném staté
plati jiné technické piedpisy a normy.

* Pravidelné revize elektrické casti zdroje sv. prou-
du provadi revizni technik elektrickych zafizeni
nebo opravnéna kvalifikovana osoba v rozsahu
a Ihiitach danych éeskou narodni normou CSN 33
1500. Pozadavky mohou byt odlisné dle predpisii
jiného statu. Pozadavky na pravidelné kontroly
arevize zafizeni pro obloukové svafovani se fidi
evropskou normou.

* Nesvafujte se svafovacimi a napdjecimi kabely, které
maji nedostatecny priifez jadra vodicd. Vodice musf byt
z diivodu chlazeni okolnim vzduchem roztazené.

o Zastavte svafovani, jestlize je TIG hofak nebo svafovaci
Cinapdjeci kabely prehtaté, aby nedoslo k poskozeni
izolace.

* Nikdy se nedotykejte nabitych sti elektrického obvo-
du. Po pouziti opatrné odpojte svafovaci hofak od zdro-

je sv. proudu a zamezte kontaktu s uzemnénymi ¢astmi.

* Piii svatovani slitin a kov{ obsahujicich toxické kovy jako
jsou olovo, rtut, kadmium, zinek a berylium je nutné
dodrzovat specialni bezpecnostni pfedpisy a zamezit
vdechovani koufovych zplodin obsahujicich pary toxic-
kych kovi plynovymi maskami atd..

® Ze svafovanych ¢asti predem diikladné odstrate naté-
rovou povrchovou Gpravu, mastnotu a jiné necistoty,
aby se zamezilo uvolfiovani toxickych plyni pfi svéfeni.

* Pracovni prostory vZdy dobre vétrejte. Nesvafujte
v mistech, kde je podezfeni z Gniku zemniho ¢i jiného
hotlavého plynu nebo v blizkosti spalovacich motord.

* Nesvérejte v prostredi nebo v blizkosti vyskytu kapal-
nych chlorovanych uhlovodiki (napf. u odmastujicich
van), protoZe pfi svateni vznika UV zareni, které z par
chlorovanych uhlovodikd vytvéri vysoce toxické plyny.

cz SRR
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* 7 bezpecnostnich ddvodd nesmi byt provadény svérec-
ské prace na nddrzich obsahujicich hoflaviny (nddrze na
plyn, olej, pohonné hmoty apod.), tlakovych nddobéach
apod. Hrozi nebezpeci vybuchu a pozaru. Svérecské
préce nelze provadét ani na prazdnych zasobnich nadr-
Zich pro hoflaviny ani na prazdnych tlakovych nado-
bach. Svdfeni musi byt provadéno podle specidlnich
prepisti a nadrze pak musi pred napInénim splnit revizni
zkousky. Pro svéfeni v prostfedi s nebezpecim vybuchu
plati specidIni bezpecnostni predpisy.

* Pokud je nezbytné zdroj svafovaciho proudu pouzivat
na naklonéné roviné, musi byt zajistén proti prevrdceni,
skluzu z naklonéné roviny a proti padu. Dokonald stabi-
lita pfistroje proti preklopeni je do 10% naklonu.

* Svafovaci proud (oblouk) nesmi byt pouZit k rozmrazo-
vani trubek.

* Pii praci ve vyskach je nutné zajistit bezpecnou stabilitu
svarece, zdroje sv. proudu a svafovacich kabeld a dbat
na to, aby nemohlo dojit k Grazu ¢i padu v disledku
zakopnuti o svéfeci kabely nebo aby dlouhé svafovaci
kabely nevisely z vysky a tihou neprevrhly a nestahly
svarecku z vysky dold. Je nutné minimalizovat riziko
padu svafecky a svéfece z vysky.

* Z bezpecnostnich diivodd nesmi byt provadény svérec-
ské prdce na kovech obsahujicich vnitfni ndpIné (napf.
trubky s vodou, hoflavinami, tlakovou parou, tlakové
nddoby s plyny apod.), jinak hrozi nebezpedi pozdru ¢i
vybuchu, zranéni apod..

© Zdroje sv. proudu nesmi byt pouzivany v prostfedi
s nebezpecim vybuchu ¢i pozdru. Nesvafujte materialy,
které obsahovaly hoflavé latky, nebo ty materidly, které
vytvareji toxické nebo hoflavé pary, pokud se zahieji.
Nesvafujte pred tim, nez predem zjistite, jaké ltky
materidly obsahovaly. | velmi malé mnozstvi hoflavého
plynu ¢i kapaliny mtize zpGsobit pozar ¢i vybuch.

* Zamezte pristupu osobdm bez potebnych ochrannych
pomicek a také zviat a déti, aby bylo minimalizovéno rizi-
ko zakopnuti o svareci kabel ¢i napdjeci kabel a popaleni.

* Zajistéte, aby nemohlo dojit k poskozeni izolace napdje-
ciho kabelu ¢i svafovacich kabeli odletujicimi jiskrami,
struskou apod. Pfi praci je nutné dodrZovat pravidla
protipozarni bezpecnosti (napf. nepokladat na horké
povrchy hoflavé materidly apod.).

* UZivatel nebo zaméstnavatel uZivatele musi posoudit
specificka rizika, ktera se mohou vyskytnout v disledku
kazdého pouzivani. UZivatel nese odpovédnost za pied-
vidatelné nesprdvné pouzivani, jestlize podle zkusenosti
k tomu muze dojit.

* Svafovaci kabely pouZivejte pouze v rozsahu dovolené-
ho pouZivani. NepouZivejte je pro vy33i sv. proudy, nez
pro které jsou urceny. Nikterak je svépomocné nemo-
difikujte pro vy3si napdjeci proudy, pro napdjeni jinych
zafizeni ¢i jiny Ucel pouZiti.

Skladovani

* O(istény pristroj a vychladlé piislusenstvi skladujte na
suchém misté mimo dosah déti s teplotami do 40°C.
Néfadi chraiite pfed pfimym slune¢nim zéfenim, séla-
vymi zdroji tepla, vihkosti a vniknutim vody.

Likvidace odpadu

OBALOVE MATERIALY

* Obalové materidly vyhodte do pfislusného kontejneru
na tfidény odpad.

ELEKTROZARIZENI A VODICE

* Nepouzitelny vyrobek nevyhazujte do smésného odpa-
du, ale odevzdejte jej k ekologické likvidaci. Dle smérni-
ce 2012/19 EU nesmi byt elektrozafizeni
vyhazovéno do smésného odpadu, ale
odevzdano k ekologické likvidaci do
sbéru elektrozafizeni. Informace o shér-
nych mistech a podminkéch sbéru obdr-

Zite na obecnim uFadé. |

Zaruka, udrzba a servis

* Na vyrobek se vztahuje zaruka (odpovédnost za vady)
24 mésicti od data prodeje.

* Bezplatna zarucni oprava se vztahuje pouze
na vyrobni vady vyrobku (skryté a vnéjsi)
a nevztahuje se na opotiebeni vyrobku
v diisledku nadmérné zatéze ¢i bézného
pouZivani nebo na poskozeni vyrobku zpi-
sobené nespravnym pouZivanim.

* \/ piipadé potieby zaru¢ni opravy vyrobku se obratte
na obchodnika, u kterého jste vyrobek zakoupili a ktery
zajisti opravu v autorizovaném servisu znacky Extol®.
Pro pozdrucni opravu se obratte pfimo na autorizovany
servis znacky Extol® (servisni mista naleznete na webo-
vych strankéch v dvodu navodu).

* K opravé musi byt poufity origindlni dily vyrobce a oprava
musi byt provedena osobou s potiebnou odbornou kvalifikaci.

* V/ pfipadé sporu mezi kupujicim a proddvajicim ve vzta-
hu kupni smlouvy, ktery se nepodafilo mezi stranami
urovnat pfimo, ma kupujici pravo obratit se na obchodni
inspekci jako subjekt mimosoudniho feSeni spotebitel-
skych spord. Na webovych strankéch obchodni inspekce
je odkaz na zalozku , ADR-mimosoudni feSeni spori”,

Odkaz na stitek
a piktogramy

EXTOL 8798221
Maﬁx.1l]—16mmz EN 60974-13

@ (€X

@ Pied pouzitim si prectéte navod
k pouziti.

c E Odpovidd pfislusnym pozadavkim EU.

E Elektroodpad (viz vyse).

Max.XYmm2 | Max. povoleny rozsah priifezu vodicd.

Tabulka 3

Kontakty

S jakymikoli dotazy se obratte na nase zakaznické a pora-
denské centrum:

www.extol.cz
info@madalbal.cz
Tel.: +420 577 599 777

Vyrobce: Madal Bal a.ss.,
Priimyslova zna Priluky 244, 76001 Zlin, Ceska republika

u u u L] L] L] [ ] [ ]
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Zarucni lhata a podminky

ODPOVEDNOST ZA VADY (ZARUKA)
Uplatnéni ndroku na bezplatnou zaru¢ni opravu se fidi
zdkonem €. 89/2012 Sb., pfi¢emz odpovédnost za vady na
Vami zakoupeny vyrobek plati po dobu 2 let od data jeho
zakoupeni- pokud napf. na obalu ¢i promomateridlu neni
uvedena del3i doba pro néjakou st ¢i cely vyrobek.

Pri spInéni nize uvedenych podminek, které jsou v souladu
s timto zdkonem, Vém vyrobek bude bezplatné opraven.

ZARUCNIi PODMINKY

1) Prodavajici je povinen spotfebiteli zboZi predvést
(pokud to jeho povaha umoziiuje) a vystavit doklad
0 koupi v souladu se zékonem. V3echny tdaje v dokla-
du o koupi musi byt vypsany nesmazatelnym zpliso-
bem v okamZiku prodeje zbozi.

2) Jiz pfi vybéru zbozi peclivé zvazte, jaké funkce a Cin-

nosti od vyrobku pozadujete. To, Ze vyrobek nevy-

hovuje Vasim pozdéjsim technickym nérokiim, neni
dlivodem k jeho reklamaci.

Pfi uplatnéni ndroku na bezplatnou opravu musi byt

zhoZi predano s fadnym dokladem o koupi.

Pro pfijeti zboZi k reklamaci by mélo byt pokud mozno

ociSténo a zabaleno tak, aby pfi pfepravé nedoslo

k poskozeni (nejlépe v originélnim obalu). V z&jmu prres-

né diagnostiky zdvady a jejiho dokonalého odstranéni

spolu s vyrobkem zaslete i jeho origindlni piislusenstvi.

Servis nenese odpovédnost za zboZi poskozené prepravcem.

6) Servis dale nenese odpovédnost za zaslané pfisluen-
stvi, které neni soucdsti zdkladniho vybaveni vyrob-
ku. Vyjimkou jsou pfipady, kdy pfisluSenstvi nelze
odstranit z dGvodu vady vyrobku.

7) Odpovédnost za vady (,zdruka”) se vztahuje na skryté
a viditelné vady vyrobku.

8) Zérudni opravu je oprdvnén vykondvat vyhradné
autorizovany servis znacky Extol.

9)  Vyrobce odpovidd za to, Ze vyrobek bude mit po celou
dobu odpovédnosti za vady vlastnosti a parametry uvede-
név technickych tdajich, pfi dodrzeni ndvodu k pouziti.

10) Narok na bezplatnou opravu zanikd, jestlize:

a) vyrobek nebyl pouzivan a udrzovan podle nédvodu
k obsluze.

3

4

&

b) byl proveden jakykoliv zdsah do konstrukee stroje bez
pedchoziho pisemného povoleni vydaného firmou
Madal Bal a.s. nebo autorizovanym servisem znacky
Extol.

¢) vyrobek byl pouzivan v jinych podminkéch nebo
k jingm ucelGm, nez ke kterym je urcen.

d)byla nékterd cast vyrobku nahrazena neorigindlni
soucdsti.

e) k poskozeni vyrobku nebo k nadmérnému opotte-
beni doslo vinou nedostatecné udrzby.

f) vyrobek havaroval, byl poskozen vy3si moci i
nedbalosti uzivatele.

g) Skody vzniklé pdsobenim vnéjsich mechanickych,
teplotnich ¢i chemickych vliva.

h) vady byly zplisobeny nevhodnym skladovanim, ¢i
manipulaci s vyrobkem.

i) vyrobek byl pouzivn (pro dany typ vyrobku)

v agresivnim prostedi napf. prasném, vihkém.

j) vyrobek byl pouZit nad ramec pifipustného zatiZeni.

k) bylo provedeno jakékoliv falSovani dokladu o koupi
Ci reklamacni zprdvy.

11) Odpovédnost za vady se nevztahuje na bézné opo-
tfebeni vyrobku nebo na pouZiti vyrobku k jinym
Gicellim, nez ke kterym je urcen.

12) Odpovédnost za vady se nevztahuje na opottebeni
vyrobku, které je pfirozené v diisledku jeho béZného
pouzivani, napf. obrouseni brusnych kotoucd, nizsi kapa-
cita akumuldtoru po dlouhodobém pouzivani apod.

13) Poskytnutim zéruky nejsou dotcena prdva kupujiciho,
kterd se ke koupi véci vaZi podle zvlastnich pravnich
predpis.

14) Nelze uplatiiovat ndrok na bezplatnou opravu vady, na
kterou jiz byla prodavajicim poskytnuta sleva. Pokud si
spotebitel vyrobek svépomoci opravi, pak vyrobce ani
prodavajici nenese odpovédnost za pripadné poskozeni
vyrobku ¢i Gjmu na zdravi v diisledku neodborné opra-
vy & poufiti neorigindlnich néhradnich dild.

15) Na vyméné zhoZi ¢i jeho ¢ast v zarucni Ihité neplyne
novd 2 letd zruka od data vymény, ale 2 letd zéruka se
pocitd od data zakoupeni plvodniho vyrobku.

ZARUCNI A POZARUCNI SERVIS

Pro uplatnéni prava na zarucni opravu zboZi se obratte na obchodnika, u kterého jste zbozi zakoupili.
Pro pozdrucni opravu se miiZete také obrétit na nas autorizovany servis.
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EU Prohlaseni o shodé
Vyrobce Madal Bal a.s. - BartoSova 40/3, 760 01 Zlin - 1C0: 49433717

prohlasuje,
Ze nasledné oznacend zafizeni na zakladé své koncepce a konstrukce,
stejné jako na trh uvedend provedeni, odpovidaji pfislusnym bezpecnostnim pozadavkim Evropské unie.
Pfi ndmi neodsouhlasenych zménach zafizeni ztrdci toto prohlaseni svou platnost.
Toto prohldseni se vydava na vyhradni odpovédnost vyrobce.

Extol® Industrial 8798221, 8798222
Svarovaci kabely

byly navrzeny a vyrobeny ve shodé s ndsledujicimi normami:

EN 60974-11:2013; EN 60974-12:2011; EN 60974-13:2011; EN 62321:2008;

a harmonizacnimi predpisy:

2011/65 EU
2014/35EU

Misto a datum vydani EU prohlaseni o shodé: Zlin 14.11.2016
Osoba oprévnénd vypracovanim EU prohl&seni o shodé jménem vyrobce
(podpis, jméno, funkce):

e
% l/y//

Martin Senky¥
Clen pFedstavenstva spolecnosti vyrobce

u [ ] u
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Charakteristika a ucel pouzitia zvaracich kablov

* Zvdracie kable Extol® Industrial 8798221 a 8798222 su
urcené na zvaranie obalovanou elektrédou (metdda
MMA) s pripojenim k zdroju zvaracieho prudu, ktory
je vybaveny pripdjacimi rychlospojkami (konektormi)
35-50.

Ivdracie kable Extol® Industrial 8798221 sd urené na
zvaraci prdd max. 160 A na poufZitie so zvaracim inver-
torom Extol® Industrial 8796011 (s max. zv. pridom
160 A).

Kable Extol® Industrial 8798222 st urcené na zv. prud
200 A na poufZitie so zvaracim invertorom 8796012 (s

* Uzemiiovacia svorka zvéracieho kdbla ma kontaktné
Casti v medenom vyhotoveni spojené pletenou mede-
nou paskou pre dokonalé vodivé spojenie (obr. 1).

max. zvdracim pridom 200 A), ale tieZ s invertorom Obr.1
Extol® Industrial 8796011.
Specifikacie zvaracich kablov
Tvéracie kable Urcené pre model
invertora
Zvaracie kable Extol® Industrial 8798221 na svareni obalenou elektrédou (MMA);
pripéjaci rychlokonektor 35 — 50, dizka 3 m, prierez 16 mm2, pre max. zv. prid 160 A 8796011
Urené pre max. priemer zvdracej elektrédy: 4 mm
Ivaracie kable Extol® Industrial 8798222 na svareni obalenou elektrodou (MMA);
pripdjaci rychlokonektor 35 — 50, dizka 3 m, prierez 25 mmZ, pre max. zv. priid 200 A 2779966(())1112’
Urcené pre max. priemer zvaracej elektrddy: 5 mm
Tabulka1

A UPOZORNENIE

* Potrebné vybavenie a priprava predchédzajlica zvdraniu
obalenou metédou by mala byt popisana v ndvode na
poufitie zdroja zvaracieho prddu (zvéracky).

A VYSTRAHA
= VSetky inStalacné a udrzbové prace vykonava-
né na zvaracke sa musia vykonavat pri odpoje-
nom privode el. pridu do zvaracky.

Priprava na zvaraciu metédu MMA (zvaranie obalo-
vanou elektrédou)

SK SRR
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1) Pred pripojenim zvéracky k zdroju el. prddu (k napéjaci-
emu obvodu) najprv zasuiite konektory zvéracich kab-
lov do zasuviek zvaracky a zaistite ich oto¢enim v smere
hodinovych ruciciek. Kliete urcené na prichytenie
elektrody (drziak elektrédy) (pozrite obr. 2) sa v abso-
litnej vacSine pripdjaju ku kladnému pélu zvaracky
a uzemnovacie klieste (svorka) k zdpornému pélu.
Potrebnd polaritu pre zvéraciu elektrodu viak overte
podfa informdcii vyrobcu na obale elektréd, pretoze
niektoré kyslé elektrady sa pripdjajd k zapornému polu.

A VYSTRAHA

* Zvéracie kable sa musia v rychlospojkéch riadne
zaistit, aby v nich nedochédzalo k prechodovému
odporu a ich néslednému vypalovaniu.

2) Dokonale suchu obalend elektrédu stopkou prichytte
do kliesti na elektrodu (pozrite obr. 2). Elektréda
nesmie mat poskodeny obal. Poskodent zvéraciu
elektrodu nepouZivajte.

3) Dokonale ocistite miesto, kde sa vykond zvar. Toto
miesto musi byt zbavené korézie, farby, mastnoty,
mechanickych necistot (napr. nanosu blata, prachu)

a pod. a musi byt suché.

Na Cistenie pouZite briisny papier, ocelovd kefu alebo
ak je to mozné, danu plochu ocistite uhlovou briskou
s lamelovym kotti¢om s brusivom na podloZke alebo
drdtenou kefou nainstalovanym na uhlovej brdske
alebo vitacke. Na ocistenie mastnoty pouzite nemast-
né organické rozpustadlo, napr. aceton, ktory je nutné
pred zvéranim nechat dékladne odparit (najlepsie
dosucha vytriet textiliou).

4)  Uzemiiovaciu svorku pripojte priamo k stcasti urenej
na zvéranie blizko miesta zvdrania. Miesto kontaktu
s klieStami musi byt suché, zbavené kordzie, mastno-
ty, mechanickych necistét, bahna, farby a pod., aby
nedochddzalo k priechodnému odporu. Na €istenie
poufite vyssie uvedené prostriedky.
Klemou este v zovretom stave na kontaktnej ploche
zahybte, aby doslo k naruseniu oxidovej vrstvy na
povrchu kovu a ¢o k najlepSiemu kontaktu so zvdra-
nym materidlom.

* Uzemnovaciu svorku vzdy spojte so zvaranym
materidlom, pretoze material, ktory sa md zvdrat
musi byt vzdy spojeny so zemou, aby sa ¢o najviac
obmedzila elektromagnetickd emisia. Musi sa dbat
na to, aby uzemnenie zvéraného materidlu nezvy-
Sovalo nebezpecenstvo trazu alebo poskodenie
iného elektrického zariadenia.

5) Pred pripojenim napdjacieho kabla zvaracky k zdroju
el. napdtia skontrolujte, ¢i hodnota napdjacieho napa-
tia v napdjacom obvode pristroja zodpovedd hodnote
napatia 220 — 240 V~ 50 Hz a ¢i je napdjaci obvod
vhodny na napdjanie zvéracky.

6

ZIvdracku zapnite a nastavte poZadovany zdroj zvéra-
cieho pridu.

7) Kable umiestnite tak, aby nemohlo pocas zvarania
dojst k poskodeniu ich izolacie odletujticimi iskrami ci
troskou a k padu zvaracky pri pade zvéracich kablov
zvysky.

A UPOZORNENIE

* Zvaracie kable by sa mali volit ¢o najkratie vzhla-
dom na pracovné moznosti, mali by byt blizko jeden
pri druhom a mali by sa umiestnit na trovni podla-
hy alebo blizko nej.

8

Pripravte si zvdraciu kuklu. Overte tmavost zvéracieho
filtra v jednotkdch DIN vzhladom na potrebny zvaraci
prid, pozrite tabulku 2. Pokial tmavost filtra kukly
nebude postacujiica, moze dojst k poskodeniu zraku
pouzivatela.

9) Koniec elektrody umiestnite nad miesto zvaru, zvéra-
ciu kuklu si nasadte na hlavu a fahko Skrtajte Spickou
elektrody na Cast, ktord chcete zvérat dovtedy,
kym neddjde k zapéleniu oblika. Zvaraciu kuklu so
samostmievacim zvaracim filtrom si je mozné nasadit
hnedna tvér, po zapdleni obltka djde k automa-
tickému stmaveniu zvéracieho filtra. Pri kukle bez
samostmievacieho filtra je nutné si kuklu nasadit na
tvdr ihned'po zapdleni oblika.

10) Po zapdleni oblika elektrédu vedte nad miestom
zvaru pod uhlom priblizne 20 — 30° od kolmice a vo
vzdialenosti cca 1,5-ndsobku jej priemeru nad povr-
chom a v priebehu zvérania udrzujte tito vzdialenost
pokial' mozno konstantn.

Pre ukoncenie zvaru horiaci obltk prerusite oddiale-
nim elektrody.

Obr.2
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A UPOZORNENIE

* Pokial'pri zvarani malym priudom dochadza
k prepalovaniu zvaraného materialu, méze to
byt spdsobené funkciou HOT START, preto skiiste
prepinacom metddy zvarania nastavit funkciu
TIG (plati iba pre zvaracky, ktoré sii tymito funk-
ciami vybavené).

A VYSTRAHA

* Trosku zo zvaru kladivom odklepte, az zvar
vychladne. Pri odklepavani pouZivajte ochranu
zraku. Zvar je mozné potom zabrusit uhlovou
briskou s lamelovym koticom na podlozke alebo
s drotenou kefou a pod.

Po dokonceni alebo preruseni zvaru drziak s elek-
trédou alebo bez odkladajte mimo zvaraného
dielu, aby nemohlo ddjst k neiimyselnému zapale-
niu obluka. Horuci zvySok elektrody a drziak klad'te
na nehorlavy povrch a aby nemohlo déjst k popale-
niu osob ¢i zvierat. Vychladenu vypaleni elektrédu
z kliesti uvolnite rozovretim celusti kliesti.

SK SRR

ZAKLADNE BEZPECNOSTNE POKYNY

A VYSTRAHA

* Pri pouziti zvaracky musi zvéra¢ pouzivat Specidine tva-
rové zvéracie kukly vybavené zvéracimi filtrami s tma-
vostou podla nastaveného zvaracieho prudu a podla
pouZzitej metddy zvarania podIa nizsie uvedenej tabulky
2. Kvoli ochrane zraku pri zvérani je nutné pozerat cez
filter zvaraci kukly so zodpovedajicou tmavostou filtra
v jednotkdch DIN. Tato informécia musi byt uvedena
na zvdracom filtri kukly. V pripade pouZitia kukly so
samostmievacim filtrom sa musi requldtorom tma-
vosti filtra zmenit tmavost na potrebny stupen ru¢ne
ovladanym regulatorom, inak méze dojst k poskodeniu
zraku, kukla vSak musi mat potrebny rozsah tmavosti
v jednotkach DIN. Pouitie zvaracej kukly musi spiiiat
poziadavky platnych noriem vrdtane ich priloh a to
normy EN 175, EN 169, EN 166 respektive EN 379+A1
(tdto norma plati iba pre automaticky stmievatelné zvé-
racské filtre), inak by mohlo dojst k poskodeniu zraku
a tvdre pouZivatela. Intenzitu tmavosti filtra v zavislosti
od zvéracieho pradu nastavte/zvolte podfa nasledujticej
tabulky 2. Nikdy sa nepozerajte do miesta zvarania bez
potrebnej zvdracej kukly s potrebnou tmavostou filtra
a zabrante pristupu 0sdb bez potrebnych ochrannych
prostriedkov a tieZ vstupu zvierat. NepouZivajte posko-
dené aleho opotrebované osobné ochranné prostriedky,
napr. zvéraciu kuklu s prasknutym filtrom.

u u [ ]
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ZVARACI PRUD (A)
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VYSVETLIVKY SYMBOLOV
* SMAW = Rucné obliikové zvaranie obalenou elektrodou

* MIG (heavy) = Obldkové zvdranie tazkych kovov
taviacou sa elektrddou v inertnom plyne

* MIG (light) = Obldkové zvdranie lahkych zliatin
taviacou sa elektrddou v inertnom plyne

* TIG, GTAW = Obltkové zvaranie volframovou elek-
trédou v inertnom plyne

* Dalej sa musia pouZit dal3ie osobné ochranné prostried-
ky: vhodny ochranny pracovny odev, rukavice, pracovnd
obuv v koZenom vyhotoveni na ochranu pred odletuju-
cimi iskrami, troskou a popalenim. TieZ je nutné zaistit,
aby zvdra¢ nevdychoval dymové splodiny vznikajtice pri
zvérani, pretoZe sd zdraviu Skodlivé. Zvara¢ musi pouzi-
vat na to uréend vhodnd dychaciu masku. Musi sa zaistit
odvod splodin a dokladné vetranie. 0 vhodnosti pouzi-
telnych osobnych ochrannych prostriedkov sa poradte
v obchode s osobnymi ochrannymi prostriedkami.
Zabrante pristupu osobdm bez potrebnych osobnych
ochrannych prostriedkov k miestu zvdrania. Zaistite
dostatocny odstup 0sdb bez osobnych ochrannych pros-
triedkov a tieZ zvierat od miesta zvarania a ak to pripa-
dd do tvahy, informujte osoby bez zvéracej kukly, ktoré
sa mozu nedaleko miesta zvarania vyskytnut, aby sa
nepozerali do miesta zvarania, inak moze dojst k posko-
deniu ich zraku. Ak to pripadd do vahy, ochrante
miesto zvarania vhodnou ochranou proti neziaducemu
pohladu do miesta zvéarania okoloiddcimi osobami.

* Zabraiite tomu, aby pristroj pouzivali deti, osoby so
znizenou pohyblivostou, zmyslovym vnimanim alebo

u [ ] u
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Tabulka 2

* MAG/C0,= Oblukové zvdranie taviacou sa elektrédou
v aktivnom plyne

* SAW = Automatické zvaranie pod tavidlom
* PAC = Rezanie plazmovym oblikom
* PAW = Zvéranie plazmovym oblikom

mentalnym postihnutim alebo osoby s nedostatkom
skisenosti a znalosti alebo osoby, ktoré nie sti oboznd-
mené s tymito pokynmi. Deti sa nesmd hrat's pristrojom.
Nérodnymi predpismi mdze byt obmedzeny vek obsluhy.

Pristroj za chodu vytvéra elektromagnetické pole, ktoré
moze negativne ovplyvnit fungovanie aktivnych ¢i
pasivnych lekdrskych implantétov (kardiostimulatorov)
a ohrozit zivot pouzivatela. Pred pouzi-
vanim tohto ndradia sa informujte

u lekdra alebo vyrobcu implantétu, i
mozete s tymto pristrojom pracovat.

Pri zvdrani sa musi vopred skontrolovat, ¢i nemédze zva-
ranim dojst k zasiahnutiu skrytych rozvodov el. pridu,
plynu, vody atd. Inak hrozi nebezpecenstvo drazu,
vybuchu i inych $kod.

* Zvérané predmety, elektrddové klemy a okolie zvaru je
velmi hordce a hrozi nebezpecenstvo popélenia. Dbajte
na ochranu pred popélenim. Informujte o tom aj svoje
okolie, pokial prichadza do tvahy kontakt 0sob s mies-
tom zvdrania. Zamedzte pristupu deti.
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* Pracovné prostredie musi byt dokonale odvetrdvané
alebo zvdra¢ musi mat ochranu pred nadychanim dymov.

a poziaru. Zvaracské prace nie je mozné vykondvat ani
na prazdnych zasobnych nadrziach na horlaviny ani na
prazdnych tlakovych nddobéch. Zvéranie sa musi vyko-
ndvat podIa $pecidinych prepisov a nadrze potom musia
pred naplnenim splnit revizne skusky. Pre zvéranie

v prostredi s nebezpecenstvom vybuchu platia Speciél-
ne bezpecnostné predpisy.

* Bezpecnostné pokyny pre zvéracov na zvdranie kovov
a oblukové zvéranie sd uvedené v narodnych normdch ¢i
predpisoch, v CR sti to normy CSN 0506071, CSN 050630
v pozmenujtcich prilohach. Vinom Stdte platia iné
technické predpisy a normy.

Pokial je nevyhnutné zdroj zvaracieho pridu pouzivat
na naklonenej rovine, musi sa zaistit proti prevrateniu,
Smyknutiu z naklonenej roviny a proti padu. Dokonala
stabilita pristroja proti preklopeniu je do 10 % ndklonu.

* Pravidelné revizie elektrickej casti zdroja zv.
prudu vykonava revizny technik elektrickych
zariadeni alebo opravnena kvalifikovana osoba
vrozsahu a lehotéch danych ceskou narodnou
normou CSN 33 1500. Poziadavky mézu byt odlis- Zvéraci prdd (obluk) sa nesmie pouZit na rozmrazovanie
né podla predpisov iného Statu. Poziadavky na rdrok.
pravidelné kontroly a revizie zariadeni na oblu-
kové zvaranie sa riadia eurépskou normou.

Pri prdci vo vyskach je nutné zaistit bezpe¢nu stabilitu

zvéraca, zdroje zv. prudu a zvaracich kablov a dbat na

* Nezvarajte so zvaracimi a napdjacimi kéblami, ktoré maju to, aby nemohlo dojst k Grazu ¢i padu v dosledku zakop-
nedostatocny prierez jadra vodicov. Vodivé cinidla musia nutia o zvéracie kable alebo aby dlhé zvéracie kable
byt z dévodu chladenia okolitym vzduchom roztiahnuté. neviseli z vy3ky a tiazou neprevrhli a nestiahli zvéracku

zvysky dole. Je nutné minimalizovat riziko padu zvdra¢-

* Jastavte zvaranie, ak st TIG horék alebo zvéracie ¢i naps- ky a 2vérata 2 vjiky

jacie kéble prehriate, aby nedoslo k poskodeniu izolacie.

Z bezpecnostnych dovodov sa nesmd vykondvat zvé-
racské prace na kovoch obsahujtcich vnatorné napine
(napr. rarky s vodou, horlavinami, tlakovou parou,
tlakové nddoby s plynmi a pod.), inak hrozi nebezpecen-
stvo poZiaru ¢i vybuchu, zranenia a pod.

* Nikdy sa nedotykajte nabitych ¢asti elektrického obvo-
du. Po pouZiti opatrne odpojte zvéraci hordk od zdroja
zv. prudu a zabrarite kontaktu s uzemnenymi castami.

* Pri zvérani zliatin a kovov obsahujucich toxické kovy
ako sd olovo, ortut, kadmium, zinok a berylium je nutné
dodrziavat Specialne bezpecnostné predpisy a zamedzit
vdychovanie dymovych splodin obsahujucich pary
toxickych kovov plynovymi maskami atd.

Zdroje zv. pradu sa nesmi pouzivat v prostredi s nebez-
pecenstvom vybuchu ¢i poZiaru. Nezvérajte materidly,
ktoré obsahovali horfavé Iatky, alebo tie materialy, ktoré
vytvdraju toxické alebo horfavé pary, pokial sa zahreju.
Nezvdrajte pred tym, ako vopred zistite, aké latky
materiély obsahovali. Aj velmi malé mnozstvo horlavého
plynu & kvapaliny méZe spdsobit poZiar ¢i vybuch.

* 7o zvéranych asti vopred dokladne odstraite naterovi
povrchovd Gpravu, mastnotu a iné necistoty, aby sa
zabrdnilo uvolfiovaniu toxickych plynov pri zvarani.

* Pracovné priestory vzdy dobre vetrajte. Nezvarajte Zabrante pristupu osobam bez potrebnych ochrannych
v miestach, kde je podozrenie z tiniku zemného ¢ iného pomdcok a tieZ zvierat a deti, aby sa minimalizovalo riziko
horlavého plynu alebo v blizkosti spalovacich motorov. zakopnutia o zvaraci kabel ¢i napdjaci kébel a popélenia.

* Nezvérajte v prostredi alebo v blizkosti vyskytu kvapal- Zaistite, aby nemohlo dojst k poskodeniu izoldcie napd-
nych chlérovanych uhlovodikov (napr. pri odmastujlicich jacieho kébla ¢i zvaracich kablov odletujticimi iskrami,
vaniach), pretoZe pri zvarani vznikd UV Ziarenie, ktoré z par troskou a pod. Pri praci je nutné dodrziavat pravidld
chlérovanych uhlovodikov vytvéra vysoko toxické plyny. protipoZiarnej bezpecnosti (napr. neukladat na horice

ovrchy horlavé materidly a pod.).
* 7 bezpecnostnych dévodov sa nesmd vykondvat povrety Y ily apod)

zvéracské prace na nddrziach obsahujcich horfaviny
(nédrze na plyn, olej, pohonné hmoty a pod.), tlako-
vych nddobdch a pod. Hrozi nebezpecenstvo vybuchu

PouZivatel alebo zamestnavatel pouZivatela musi
postdit konkrétne rizikd, ktoré sa mozu vyskytnit
v dosledku kazdého pouZivania. Pouzivatel nesie zod-
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povednost za predvidatelné nespravne pouzivanie, ak
podla skdsenosti k tomu moze dojst.

* Zvdracie kdble pouZivajte iba v rozsahu dovoleného
pouzivania. NepouZivajte ich na vyssie zv. pridy, nez na
ktoré st urcené. Nijak ich svojpomocne nemodifikujte
na vyssie napéjacie pridy, na napdjanie inych zariadeni
Ciiny ucel pouzitia.

Skladovanie

e (cisteny pristroj a vychladené prislusenstvo skladujte
na suchom mieste mimo dosahu deti s teplotami do 40
°C. Ndradie chréite pred priamym slne¢nym Ziarenim,
sdlavymi zdrojmi tepla, vihkostou a vniknutim vody.

Likvidacia odpadu

OBALOVE MATERIALY

* Obalové materidly vyhodte do prislusného kontajnera
na triedeny odpad.

ELEKTROZARIADENIA A VODICE

* Nepouzitelny vyrobok nevyhadzujte do miesaného
odpadu, ale odovzdajte ich na ekologickd likvidaciu.
Podla smernice 2012/19 EU sa nesmie
elektrozariadenie vyhadzovat do zme-
sového odpadu, ale sa musi odovzdat
na ekologickd likvidaciu do zberu elek-
trozariadeni. Informdcie o zbernych
miestach a podmienkach zberu dosta- | HEEEEEEN
nete na obecnom drade.

Zaruka, udrzba a servis

* Na vyrobok sa vztahuje zdruka (zodpovednost za chyby)
24 mesiacov od ddtumu predaja.

* Bezplatna zarucna oprava sa vztahuje iba
na vyrobné chyby vyrobku (skryté a vonka-
jSie) a nevztahuje sa na opotrebenie vyrob-
ku v dosledku nadmernej zataze ¢i bezného
pouzivania alebo na poskodenie vyrobku
sposobené nespravnym pouzivanim.

* \/ pripade potreby zarucnej opravy vyrobku sa obrétte
na obchodnika, u ktorého ste vyrobok kupili, a ktory

zaisti opravu v autorizovanom servise znacky Extol®. Pre
pozdru¢nd opravu sa obratte priamo na autorizovany
servis znacky Extol® (servisné miesta ndjdete na webo-
vych strankach v Gvode névodu).

* Na opravu sa musia poufZit origindlne diely vyrobcu
a opravu musi vykonat osoba s potrebnou odbornou
kvalifikaciou.

* V pripade sporu medzi kupujicim a preddvajtcim
vo vztahu kdpnej zmluvy, ktory sa nepodarilo medzi
stranami urovnat priamo, m & kupujuci pravo obratit
sa na obchodnd indpekciu ako subjekt mimostidneho
rieSenia spotrebitelskych sporov. Na webovych stran-
kach obchodnej in3pekcie je odkaz na zélozku ,ADR
— mimostdne riesenie sporov”.

Odkaz na stitok
a piktogramy

EXTOL 8798221
Maﬁx.1l]—16mmz EN 60974-13

@ (€X

@ Pred pouitim si preitajte navod na
pouZitie.

c € Zodpoveda prislusnym poziadavkam EU.

E Elektroodpad (pozrite vyssie).

Max.XYmm2 | Max. povoleny rozsah prierezu vodicov.
Tabulka 3

Kontakty

S akymikolvek otdzkami sa obratte na nase zakaznicke

a poradenské centrum:

www.extol.sk

Fax: +421 2 212 920 91

Tel.: +421 221292070

Distributor pre Slovensku republiku: Madal Bal s.r.0.,
Pod gastanmi 4F, 821 07 Bratislava

Vyrobca: Madal Bal a. s.,
Priimyslova zéna PFiluky 244, 76001 Zlin, Ceska republika
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Zarucna lehota
a podmienky

ZARUCNA DOBA

Zodpovednost za chyby (zéruka) na Vami zakipeny vyrobok
plati 2 roky od détumu zakdpenia podla zakona. Pri splneni
nizsie uvedenych obchodnych podmienok, ktoré st v silade
s tymto zakonom, Vdm vyrobok bude bezplatne opraveny.

ZARUCNE PODMIENKY

1) Predévajtici je povinny spotrebitelovi tovar predviest
(ak to jeho povaha umoziiuje) a vystavit doklad o zak-
Gpeni v stlade so zdkonom. V3etky Udaje v doklade
o zakupeni musia byt vypisané nezmazatelnym spo-
sobom v okamZiku predaja tovaru.

2) Uzpocas vyberu tovaru dokladne zvézte, aké funkcie
a ¢innosti od vyrobku pozadujete. To, Ze vyrobok
nevyhovuje Vasim neskorsim technickym ndrokom,
nie je dovodom k jeho reklamdcii.

3) Pre uplatnenie ndroku na zaru¢nd opravu musi byt

tovar predany s patricnym dokladom o zakdpeni.

Pre prijatie tovaru na reklamaciu mal by byt tovar,

pokial to bude mozné, ocisteny a zabaleny tak, aby

pocas prepravy nedoslo k poskodeniu (najlepsie

v origindlnom obale). Z dévodu presnej diagnostiky

poruchy a jej dokladného odstrénenia spolu s vyrob-

kom zaslite aj jeho origindlne prisluSenstvo.

5) Servis nenesie zodpovednost za tovar poskodeny
prepravcom.

6) Servis tiez nenesie zodpovednost za zaslané prislu-
Senstvo, ktoré nie je sicastou zékladného vybavenia
vyrobku. Vynimku tvoria pripady, ked prisluSenstvo
nie je mozné odstranit z dévodu poruchy vyrobku.

7) Zodpovednost za poruchy (,zéruka”) sa vztahuje na
skryté a viditelné poruchy vyrobku.

8) Zarucnd opravu je oprdvneny vykonavat vyhradne

autorizovany servis znacky Extol.

Vyrobca zodpovedd za to, Ze vyrobok bude mat po

celti dobu zodpovednosti za poruchy vlastnosti

a parametre uvedené v technickych ddajoch, pri dodr-

Zani ndvodu na pouZitie.

4
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10) Nérok na bezplatnd opravu zanikd v pripade, ze:

a) vyrobok nebol pouzivany a udrziavany podfa navo-
du na obsluhu

b) bol prevedeny zdsah do konstrukcie stroja bez
predchddzajiceho pisomného povolenia vydaného
firmou Madal Bal a.s. alebo autorizovanym servi-
som znacky Extol.

¢) vyrobok bol pouzivany v inych podmienkach alebo
na iné cely,nez na ktoré bol urceny

d) bola niektora cast vyrobku nahradend neoriginal-
nou stcastou.

e) k poskodeniu vyrobku alebo nadmernému opotre-
bovaniu doslo vinou nedostatocnej tdrzby.

f) vyrobok havaroval, bol poskodeny vysSou mocou ¢i
nedbalostou uzivatela.

g) Skody vzniknuté pdsobenim vonkajsich mechanic-
kych, teplotnych ¢ chemickych vplyvov.

h) zévady boli spdsobené nevhodnym skladovanim
alebo manipuldciou s vyrobkom

i) vyrobok bol pouzivany (pre dany typ vyrobku)
v agresivnom prostredi napr. prasnom, vihkom.

j) vyrobok bol pouzity nad ramec pripustného zatazenia.

k) bolo prevedené falSovanie dokladu o zaktpeni
alebo reklamacnej spravy.

11) Zodpovednost za poruchy sa nevztahuje na bezné
opotrebenie vyrobku alebo na pouZitie vyrobku na iné
licely nez na tie, na ktoré je urceny.

12) Zodpovednost za poruchy sa nevztahuje na opotrebova-
nie vyrobku,ktoré je prirodzené z dovodu jeho bezného
pouZivania, napr. obrisenie brasnych kottcov, nizsia
kapacita akumuldtora po dlhodobom pouZivani atd.

13) Poskytnutim zaruky nie st dotknuté préva kupujuce-
ho, ktoré sa k zakdpeniu veci viazu podla zvl&tnych
pravnych predpisov.

14) Nie je mozné uplatiiovat narok na bezplatnd opravu
poruchy, na ktord uz bola preddvajicim poskytnutd
zlava. Pokial spotrebitel vyrobok svojpomocne opravi,
potom vyrobca ani predavajtici nenesie zodpovednost
za pripadné poskodenie vyrobku alebo zdravotné
problémy z dévodu neodbornej opravy alebo poufitia
neorigindlnych ndhradnych dielov.

EU Vyhlasenie o zhode

Vyrobca Madal Bal a.s. - BartoSova 40/3, 760 01 Zlin - 1C0: 49433717

vyhlasuje,

Ze nasledne oznacené zariadenia na zaklade svojej koncepcie a konstrukcie,

rovnako ako na trh uvedené vyhotovenia, zodpovedaju prislusnym bezpecnostnym poZziadavkam Eurdpskej nie.

Pri nami neodsthlasenych zmendch zariadenie straca toto vyhldsenie svoju platnost.

Toto vyhldsenie sa vydava na vyhradnd zodpovednost vyrobcu.

Extol® Industrial 8798221, 8798222
Zvaracie kable

boli navrhnuté a vyrobené v stilade s nasledujicimi normami:

EN 60974-11:2013; EN 60974-12:2011; EN 60974-13:2011; EN 62321:2008;

a harmonizacnymi predpismi:

2011/65 EU
2014/35EU

Miesto a d4tum vydania EU vyhlésenia o zhode: Zlin, 14. 11. 2016

0soba oprévnend na vypracovanie EU vyhldsenia o zhode v mene vyrobcu
(podpis, meno, funkcia):

e
% t/\///

Martin Senky¥
Clen predstavenstva spolo¢nosti vyrobcu

ZARUCNY A POZARUCNY SERVIS

Pre uplatnenie préva na zaru¢nt opravu tovaru sa obrdtte na obchodnika, u ktorého ste tovar zakupili.
Pre opravu po uplynuti zaruky sa tiez mozZete obratit na nas autorizovany servis.
Najblizsie servisné miesta néjdete na www.extol.sk. V pripade, Ze budete potrebovat dalsie informécie,
poradime Vam na: Fax: +4212 21292091 Tel.: +421221292070 E-mail: servis@madalbal.sk
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A hegesztokabelek jellemzoi és rendeltetése

* Az Extol® Industrial 8798221 és 8798222 tipust
hegesztékabeleket bevont elektrédas ivhegesztéshez
(MMA/BI hegesztési eljérashoz) lehet hasznélni, meg-
felelg dramforrashoz csatlakoztatva. A csatlakoztatds
35-50-es gyoscsatlakozokkal torténik.

Az Extol® Industrial 8798221 tipusu hegesztékabelt max.
160 A-es hegesztddram atviteléhez lehet hasznalni, és
példdul az Extol® Industrial 8796011 tipust hegesztd
inverterhez lehet csatlakoztatni (ennek a késziiléknek

a maximalis hegesztési drama 160 A).

Az Extol® Industrial 8798222 tipusd hegesztdkabelt max.
200 A-es hegesztdaram étviteléhez lehet haszndlni, és
példdul az Extol® Industrial 8796012 tipusu hegesztd inver-
terhez lehet csatlakoztatni (ennek a késziiléknek a maximd-
lis hegesztési arama 200 A). Ez a kdbel az Extol® Industrial
8796011 tipust hegesztd inverterhez is csatlakoztathatd.

A hegesztokabelek specifikaci

* Afoldeld fogo érintkezd része réz, amely fonott rézveze-
téken keresztiil biztositja a tokéletes vezetést (1. dbra).

Sl =

gz—fr’——

Vé

ja

Hegesztokabelek

Melyik inverter ti-
pushoz hasznalhato

metszet 16 mmZ, max. hegesztdaram 160 A.
Max. 4 mm &tmérdj hegesztéelektrodakhoz.

Extol® Industrial 8798221 hegesztékabel fogydelektrodas bevont elektrédaval torténd
hegesztéshez (roviditve MMA vagy BI); gyorscsatlakozd 35-50, hossztisdg 3 m, kereszt-

8796011

keresztmetszet 25 mm2, max. hegesztédram 200 A.

Max. 5 mm &tmérdjii hegesztdelektrodakhoz.

Extol® Industrial 8798222 hegesztékabel fogydelektrédas bevont elektréddval
torténd hegesztéshez (roviditve MMA vagy BI); gyorscsatlakozé 35-50, hosszlisag 3 m,

8796011,
8796012

A FIGYELMEZTETES!

o A sziikséges felszerelésekrél, valamint a bevont elektré-
dds hegesztéshez vald el6késziiletek Iépéseirdl az dram-
forrds (inverter vagy mds hegeszté késziilék) hasznalati
(tmutatdjaban taldl tobb informdcidt.

A FIGYELMEZTETES!
= A hegesztd késziiléken barmilyen szerelési,
bekotési vagy karbantartasi munkat csak
a halozati tapfesziiltségrol valé levalasztas
utan szabad végrehajtani.

Eldkésziiletek az MMA/BI bevont elektrodas ivhe-
gesztéshez

[ ] [ ] [ ] [ ] [ ] L] u u u
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1. tablazat

1) Miel6tt a hegesztd késziiléket az elektromos halé-

zathoz csatlakoztatnd, dugja a hegeszt6kabelek
csatlakozéit a késziiléken taldlhato aljzatokba, majd
az dramutatd jardsaval azonos irdnyba elforgatva
rogzitse a kabelcsatlakozét. Az elektroda fogd pisz-
toly kabelét (Iasd a 2. dbrdt) a késziiléken éltaldban
a pozitiv sarokhoz kell bekdtni, mig a foldeld fog6t
anegativhoz.
A bekdtés azonban forditott is lehet, ezért olvassa el
az elektrdda csomagoldsan taldlhatd utasitasokat is.
Példdul bizonyos savas elektrodak esetében az elek-
trédat a negativ sarokhoz kell csatlakoztatni.

3)

A FIGYELMEZTETES!

* A hegesztékabeleket a gyorscsatlakozokban szaba-
lyszer(ien kell rogziteni, ellenkezd esetben az dtme-
neti ellendllds miatt a csatlakozdsokban beégések
keletkezhetnek.

A tokéletesen szdraz bevont elektrddét fogja be a az
elektréda fogoba (lasd a 2. dbrét). Az elektrédan

a bevonat nem lehet sériilt. Sériilt bevonatd elektrd-
ddval ne hegesszen.

Tokéletesen tisztitsa meg a hegesztés vonaldt.

A hegesztés helyén nem lehet korrozid, festék, zsir
vagy olaj, illetve mechanikus szennyez6dés (pl. sr, por
sth.), illetve a munkadarab legyen szdraz.

Atisztitast csiszolpapitral, acélkefével, vagy sarokcsiszo-
[6val (drdtkefével, hagyomanyos csiszol6 tércsaval stb.)
hajtsa végre. A zsir és olaj szennyezGdéseket szerves oldo-
szerrel tavolitsa el (pl. acetonnal) és vdrja meg az olddszer
tokeéletes elparolgdsét (vagy azt szdraz ruhdval tordlje le).

A foldeld fogot (testkabelt) a hegesztés helyéhez
kozel csiptesse a munkadarabhoz. A féldel6 fogd
csatlakoztatési helyén nem lehet korrézid, festék,
zsir vagy olaj, illetve mechanikus szennyezdés (pl.
sdr, por sth.), illetve nedvesség. Ellenkezd esetben itt
az dtmeneti ellendllds megnd. A tisztitést a fentiek
szerint hajtsa végre.

A befogott fogdt a munkadarab feliiletén mozgassa
ide-oda, hogy minél jobb legyen az érintkezés, illetve
a fémes kapcsolat.

* A munkadarabnak foldelt dllapotban kell lennie, ezt
a feladatot is ellatja foldel6 fogd (és az tn. testkd-
bel), ezzel csokkenthetd a hegesztés elektromdg-
neses zavarasa is. Ugyelni kel arra, hogy a munka-
darab foldelése ne okozzon aramiitési kockazatot,
vagy mds elektromos késziilék meghibasodasat.

2. abra

5) Miel6tt a hegeszt6 késziilék halozati vezetékét csatla-
koztatna az elektromos halézathoz, ellendrizze le, hogy
a tapfesziiltség megfelel-e a késziilék tapfesziiltségé-
nek (220-240 V~50 Hz), illetve, hogy az adott haldzati
dramkor alkalmas-e a hegesztd késziilék tapelltasara.

6

Kapcsolja be a hegesztd késziiléket és dllitsa be
a kivant hegesztd dramot.

7) Ahegeszt6 kabeleket tgy vezesse el, hogy azok védve
legyenek a szikréktdl és a forrd sorjaktol, valamint
a kabel megrantdsa esetén a késziilék ne boruljon fel
(vagy essen le).

A FIGYELMEZTETES!

* Alehetdségek figyelembe vételével a hegeszt kabelek
legyenek minél rovidebbek, legyenek egymdshoz minél
kozelebb, illetve azokat lehetéleg a talajra kell helyezni.

8

Készitse eld a hegesztdpajzsot. Ellendrizze le a védéi-
veg sotétedési szintjét (DIN érték) a hegesztéaram
figyelembe vételével (Idsd a 2. tablazatot). A nem meg-
felel§ sotétedési fokozat sulyos szemsériilést okozhat.

9) Azelektroda végét tegye a hegesztés helye folé,
hajtsa le (vagy vegye fel) a hegesztdpajzsot, majd
finoman érintse az elektréda végét a munkadarab
feliiletéhez az iv begyujtasdhoz. Az automatikus
sotétedésii véddiiveggel szerelt hegesztopajzs
esetében a véddiiveg azonnal elsotétedik, amikor
begyullad az iv. A hagyoményos, nem automatikus
sotétedési véddiiveggel szerelt hegesztépajzsot az iv
begyulladdsa utan azonnal hajtsa le.

10) Aziv begyulladdsa utdn az elektrddat 20-30°-os dléss-
z6gben, az elektrdda dtmérdjének kb. 1,5-szeres tavol-
sdgdban vezesse a hegesztés helye felett. A hegesztés
kozben ezt a tavolsagot tartsa konstans értéken.

A hegesztési varrat befejezése utdn az elektrodat
emelje el a munkadarabtdl.

120-30°

3.dbra
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A FIGYELMEZTETES!

* Amennyiben kis hegesztdaram esetében a HOT
START funkcié miatt a munkadarab atég, akkor
probalja meg a valaszto kapcsolot TIG tech-
noldgiara atkapcsolni (csak azokra a hegesztd
késziilékekre vonatkozik, amelyek rendelkeznek
ilyen funkciéval).

A FIGYELMEZTETES!

* A hegesztési varratot azutan tisztitsa meg a kala-
paccsal, ha a varrat mar kihiilt. A varrattisztitas
kozben viseljen véddszemiiveget. A hegesztési
varratott lamellas csiszoldval, vagy drotkefével
is meg lehet tisztitani (pl. sarokcsiszoloba fogva).

A hegesztési varrat befejezése, vagy a hegesz-
tés megszakitasa utan a pisztolyt nem szabad
amunkadarabra lehelyezni, mert az iv véletleniil
begyulladhat. A forré elektroda maradvanyt
vagy a pisztolyt nem gyulékony feliiletre kell
lehelyezni. A lehiilt és elfogyott elektréda
maradvany kivételéhez a pisztoly befogé pofa-
kat nyissa szét.

ALAPVETO BIZTONSAGI UTASITASOK

A FIGYELMEZTETES!

* A hegesztd késziilék haszndlata kozben a hegesztd
személy specidlis véddpajzsot kdteles viselni, amelyen
a szirGiiveg sotétedése fiigg a bedllitott hegesztd dramtol
és a hegesztési modtol (Idsd a 2. tébldzatot). A hegesztés
helyét, a hegesztés kozben, kizardlag csak az adott DIN
sotétedési mértéknek megfeleld sziréiiveggel rendelkezd
pajzson keresztiil szabad nézni. A sotétedés mértéke a paj-
zson fel van tiintetve. Az automatikusan sotétedd sz(irGvel
szerelt pajzson a sotétedés mértékét (kézzel) be kell alli-
tani a hegesztésnek megfeleld szintre, ellenkezd esethen
a hegesztés szemsériilést okozhat. A hegesztopajzs egésze
feleljen meg az adott DIN sotétedési tartomanynak.
A hegeszt6pajzs feleljen meg az EN 175, az EN 166 és az
EN 169, illetve az automatikusan besotétedd sziiriiveggel
elldtott hegesztdpajzsok esetében az EN 379+A1 szabva-
nynak, ellenkezd esethen a hegeszté szeme maradando
kérosoddst szenvedhet. A sziirGiiveg sotétedési szintjét (a
hegesztdaramtél fiiggden) valassza ki (vagy allitsa be) az
aldbbi tablazat szerint (Idsd a 2. tablazatot). A hegesztés
helyét megfeleld sotétedési szintnek megfeleld sziirdiiveg
nélkiil ne nézze, illetve a hegesztés helyétdl tartsa tavol az
illetéktelen személyeket és hazi dllatokat. Hegesztéshez
ne haszndljon sériilt munkavédelmi eszkdzoket és egyéni
véddfelszereléseket (pl. reped livegd pajzsot).
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A ROVIDITESEINEK A MAGYARAZATA
* SMAW = kézi ivhegesztés, bevont elektrédaval

* MIG (heavy) = nehézfémek hegesztése, fogyde-
lektrédds véddgézas hegesztés

* MIG (light) = konny(fémek hegesztése, fogyde-
lektrédds véddgézas hegesztés

* Hegesztési munkét csak egyéni véddfelszereléseket
hasznalva szabad végrehajtani: nem gydlékony anyaghdl
késziilt munkaruha, véddkeszty(i és véddcipd (amelyek
védelmet nyujtanak a szikrék és egyéb forré anyagok
ellen). A hegesztés sordn a keletkezd gézokat el kell szivni,
illetve meg kell akadélyozni, hogy azokat a hegeszt6 dol-
goz6 beszivja. Ha sziikséges, akkor a hegeszt személy-
nek légzémaszkot vagy légzékésziiléket kell hasznalnia.
Biztositani kell a keletkezd égéstermékek, gézok és g6zok
elszivasat, és a megfelel szell6ztetetést a munkahelyen.
Tovébbi informéciékat a munkavédelmi eszkozoket
forgalmaz lizletekben kaphat. A hegesztés helyétél
tdvol kel tartani azokat a személyeket, akik nem viselnek
megfeleld véddfelszereléseket. A hegesztés helyétdl
tartsa tavol az illetéktelen személyeket és hazi dllatokat,
illetve a kizelben tartézkoddk figyelmét hivja fel arra,
hogy megfeleld s6tétedési szintnek megfeleld sz(irdiive-
ggel szerelt pajzs nélkiil ne nézzenek a hegesztéiv felé,
ellenkezd esetben stlyos szemsériilést szenvedhetnek.
Amennyiben sziikséges, akkor a hegesztés helyét keritse
korbe, és eldzze meg, hogy a hegesztés kdzben keletkezd
fénybe nézzenek a kizelben tartézkodd személyek.

A késziiléket mozgdskorlatozott vagy szellemileg fogy-
atékos személyek, tovabba gyerekek, illetve a készilék
haszndlatdt nem ismerd tapasztalatlan személyek nem
hasznélhatjak. A késziilék nem jaték, azzal gyerekek
nem jdtszhatnak. A nemzeti eldirdsok ettdl eltérd
médon is rendelkezhetnek.

A késziilék m{kodés kdzben elektromdgneses mez6t
hoz létre, amely negativan befolydsolhatja az aktiv
vagy passziv orvosi implantatumok (pl. szivritmus sza-
balyoz6 késziilék) miikodését és életves-
zélyes helyzetet idézhet eld. Ha ilyen kés-

2.tablazat ziiléket kivan hasznélni, akkor elébb kon-
zultdljon a kezel6orvosaval.
* A hegesztési munkdak megkezdése el6tt ellendrizni kell,
hogy a hegesztés helyén nincsenek-e rejtett elektromos
= = = = = = n " B H B B = [ ] = = = = =

* TIG, GTAW = volfrdm elektrdds ivhegesztés, inert gézban
* MAG/C0,= fogydelektrddas ivhegesztés, aktiv gazban
* SAW = automatikus, fedett ivii hegesztés

* PAC = plazmavdgas

* PAC = plazma hegesztés

vezetékek, gdz- vagy vizcsovek, amelyeknek a sériilése
dramiitést vagy egyéb sériilést, vagy anyagi kdrokat
okozhat.

A hegesztett munkadarabok, a hegesztd eszkozok
sth. a munka utan forroak, égési sériilést okozhatnak.
El6zze meg az égési sériiléseket. Téjékoztassa a kozel-
ben tartdzkodd személyeket a hegesztés veszélyeirdl.
Gyerekeket ne engedjen a hegesztés kizelébe.

A munkahelyen biztositsa a szelldztetést vagy a levegd
elszivasat, vagy haszndljon fiiggetlen lélegeztetd kés-
ziiléket vagy leveg6 beftivasos sisakot.

Be kell tartani az ivhegesztéshez kapcsol6do eldirdso-
kat, szabvanyokat és intézkedéseket (Iasd a felhasznd-
s helyén érvényes eldirasokat). Csehorszdghan be
kel tartani a CSN 050601, CSN 050630 szabvanyok
eldirdsait. Mindig a felhasznalds orszdgaban érvényes
eldirdsokat, szabvanyokat stb. kell alkalmazni.

A hegesztd késziilék elektromos részét rendsze-
resen feliil kell vizsgalni. Cseh Koztarsasagban

a berendezések elektromos feliilvizsgalatat

a (SN 33 1500 szabvany altal meghatarozott
idokozonként és terjedelemben, tanisitvannyal
rendelkez6 szakember hajtja végre. A kompre-
sszor felhasznalasi orszagaban ettdl eltérd ren-
delkezések lehetnek érvényben. Az ivhegeszté
késziilékek rendszeres ellendrzéseire és feliilviz-
sgalataira europai szabvanyok vannak életben.

Ne hasznaljon olyan hegesztékabelt, amelynek a vezeté
keresztmetszete nem felel meg az adott hegesztési
eljdrdsnak és technoldgidnak. A kdbeleket a jobb hiités
érdekében szét kell teriteni (lehetdleg a padion).

* Amennyiben a késziilék vagy a hegesztdkabelek tal-
melegednek, akkor a hegesztést sziineteltesse, mert
anagy meleg kdrt okozhat a szigetelésekben.

u u u L] L] L] [ ] [ ]
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* Az elektromos dramkérok vezetd elemeit megérinteni
tilos. A hegesztés befejezése utdn a hegesztdpisztolyt
valassza le a késziilékrdl tigyelve arra, hogy ne érjen
hozzd a foldelt részekhez.

* Amennyiben toxikus fémeket (pl. higany, 6lom, kad-
mium, cink, berillium sth.) tartalmazd tvozeteket
hegeszt, akkor be kell tartani a vonatkozd specialis
védelmi eldirasokat, és meg kell el6zni a toxikus g6zok
és gazok belégzését (pl. gdzmaszk haszndlataval).

* A hegesztendd feliiletrdl tévolitsa el a festékeket és szenny-
ezGdéseket, olajt és zsirt sth., ellenkezd esetben ezek elé-
gése utdn szintén toxikus égéstermékek szabadulhatnak fel.

* A munkahelyen biztositsa a megfeleld szellgztetést. Ne
hegesszen olyan helyen, ahol gézszivargds lehet, vagy
ahol robbanékony és gydlékony anyagok vannak, vagy
miikddd benzin- vagy dizelmotorok kozelében.

* Ne hegesszen folyékony kldrozott szénhidrogének
kozelében (zsirtalanito kadak stb.), mert a hegesztés
kdzben keletkezd UV sugérzds ezeket az anyagokat
felbomlasztja és erdsen mérgezd gazok szabadulnak fel.

* Biztonsagi és munkavédelmi okokbdl nem szabad gyulé-
kony anyagokat tartalmazé tartdlyokat (gaztartalyok, iize-
manyag tartélyok, olajtartalyok stb.) hegeszteni. Tdiz és
robbanasveszély! Ures, de gy(lékony anyagok troldsara
haszndlt tartalyokat sem szabad hegeszteni. Tartdlyokat
csak specidlis el6irdsok betartasdval lehet hegeszteni, és
az (jhli haszndlatba vételiik eldtt azokat feliilvizsgélat-
nak kell alévetni. Robbandsveszélyes helyen hegeszteni
csak specidlis biztonsdgi eldirdsok betartdsdval lehet.

* Amennyiben a késziiléket ferde feliiletre helyezile,
akkor felborulds vagy elgurulds ellen ki kell biztositani.
A késziilék legfeljebb 10%-os lejtdn all még stabilan.

* A hegesztdaramot tilos befagyott csdvek kiolvasztasa-
hoz hasznalni.

* Amennyiben magashan dolgozik, akkor biztositsa a stabil
és hiztonsagos munkahelyzetet, illetve a késziiléket,
a hegesztkabeleket és az egyéb szerszdmokat biztositani
kell leesés ellen. Az &llvanyrdl a hegesztékabel sem Idghat
le, mert esetleg felborithatja vagy lehtizhatja a késziiléket.
Akésziilék és a tartozékok, valamint a hegesztd személy
leesésének a kockdzatat minimalizélni kell.

* Biztonsdgi és munkavédelmi okokbdl nem szabad olyan
csoveket hegeszteni, amelyben folyadékok vagy gazok,

HU SRR
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illetve g6zok vannak, ellenkez6 esetben tiz vagy robba-
nés keletkezhet.

o A késziiléket robbands- és tlizveszélyes helyeken haszndl-
ni tilos! Ne hegesszen olyan anyagokat, amelyek gyulé-
kony vagy robbanékony anyagokat tartalmaznak, vagy
amelyekbdl a meleg hatéséra ilyen, vagy toxikus anyagok
szabadulhatnak fel. EIGbb hatdrozza meg az anyagokat,
és azok tulajdonsagait. Nagyon kis mennyiségi géz vagy
gytlékony anyag is tiizet vagy robbanést okozhat.

o A hegesztés helyétdl tavol kell tartani azokat a személy-
eket, akik nem viselnek megfeleld véddfelszereléseket.
Gyerekek és dllatok nem tartézkodhatnak a hegesztd
munkahely kdzelében. El6zze meg az égési sériiléseket.

* A hegeszté kabeleket gy vezesse el, hogy azok védve
legyenek a szikréktdl, a forrd sorjétol vagy salaktdl.
A hegesztés folyamén be kell tartani a biztonsagi és
tlizvédelmi eldirdsokat (pl. a forrd feliiletekre nem sza-
bad gydlékony anyagokat réhelyezni).

o A felhasznald vagy a munkaltato koteles kiértékelni
a késziilék hasznélata kozben keletkezd kockdzatokat. Az
eldre Iathatd helytelen haszndlatért a felhasznalé felel.

o A hegesztékabeleket csak a paramétereiknek megfeleld
hegesztddramokhoz haszndlja. A hegesztdkabelt nem
szabad a megengedettnél nagyobb hegesztddrammal
megterhelni. A hegesztGkabelt &talakitani, vagy més
késziilékben, elektromos rendszerben haszndlni tilos.

Tarolas

* A megtisztitott késziiléket szaraz helyen, gyerekektdl
elzdrva, 40°C-ndl alacsonyabb hémérsékleten tarolja.
A késziiléket 6vja sugdrzé hotdl, kzvetlen napsiitéstdl,
nedvességtdl és es6tdl.

Hulladék megsemmisités

CSOMAGOLO ANYAG:

* A csomagoldst az anyaganak megfeleld hulladékgy(ijté
konténerbe dobja ki.

ELEKTROMOS KESZULEKEK, KABELEK ES
VEZETEKEK

o A terméket haztartasi hulladékok kozé kidobni tilos!
Aterméket adja le Gjrahasznositdsra. Az elektromos és
elektronikus hulladékokrél sz616 2012/19/EK szamu

eurdpai irdnyelv, valamint az idevonatkozé nemzeti
torvények szerint az ilyen hulladékot alapanyagokra
szelektdlva szét kell bontani, és a kor-
nyezetet nem kdrositd mddon djra kell
hasznositani. A szelektalt hulladék
gy(ijthelyekrdl a polgdrmesteri hiva-
talban kaphat tovébbi informaciokat.

_—
Tisztitas,
karbantartas, szerviz

* A termékre (az druhiba felel6sség alapjén) az eladdstol
szdmitott 24 honap garanciét adunk.

* A garancia csak a rejtett (belsé vagy kiilsé)
anyaghibakra és gyartasi hibakra vonatko-
zik, a hasznalat vagy a termék nem rendelte-
tésszerii hasznalatabol, tulterhelésébdl vagy
sériilésébdl eredd kopasokra és elhasznalo-
dasokra, vagy meghibasodasokra nem.

* Ha a termék a garancia ideje alatt meghibésodik, akkor
forduljon az eladd iizlethez, amely a javitdst az Extol®
markaszerviznél rendeli meg. A termék garancia utdni
javitasait az Extol® mdrkaszervizeknél rendelje meg.

A szervizek jegyzékét a honlapunkon taldlja meg (ldsd
az Utmutatd elején).

* A termék javitdsahoz csak eredeti alkatrészeket szabad
felhasznélni. A terméket csak villanyszerel6 szakember
javithatja meg.

* Amennyiben az eladd és a vev kapcsolatdban
jelentkez6 vitdt a felek nem tudjdk egymas kozott
békés dton elrendezni, akkor a vevének joga van arra,
hogy a Fogyasztévédelmi Feliigyeldséghez forduljon.
Ez a szervezet foglalkozik a fogyasztévédelmi tigy-
ekkel. Tovabbi informdcidkat a Fogyasztévédelmi
Feliigyeldség honlapjan talal.

Cimkék és piktogramok

EXTOL 8798221
Max.10-16mm? EN 60974-13

o C€zx

@ A hasznalatba vétel eltt olvassa el
a hasznélati itmutatot.

c E Megfelel az EU idevonatkozd

elGirdsainak.

ﬁ Elektromos hulladék (lasd fent).

Max.XY | Max. engedélyezett vezetd kereszt-
mm2 | metszet.

3. tablazat

Garancia és garancialis
feltételek

GARANCIALIS IDO

A mindenkori érvényes, vonatkozd jogszabalyok, torvény-
ek rendelkezéseivel 6sszhangban a Madal Bal Kft. az On
dltal megvdsarolt termékre a j6tallasi jegyen feltiintetett
garanciaiddt ad. A termék javitasat a Madal Bal Kft.-vel
szerzddéses kapcsolatban 4116 szakszerviz a garancidlis
iddszakban dijmentesen végziel.

GARANCIALIS IDO ALATTI ES GARANCIALIS
IDO UTANI SZERVIZELES

A termékek javitasat végzd szakszervizek cime,

ajavitas tigymenetével kapcsolatos informaciok
awww.madalbal.hu weboldalon taldlhatdak meg,
illetve a szakszervizek felsoroldsa a termék vésarldsanak
helyén is beszerezhetd. Tanacsadassal a (1)-297-1277
ligyfélszolgalati telefonszamon allunk iigyfeleink rendel-
kezésére.

Kapcsolatok

Kérdéseivel forduljon a vevdszolgdlatunkhoz és a ta-
ndcsado kdzpontunkhoz:
www.extol.hu

Fax: (1) 297-1270

Tel: (1) 297-1277

Gyarto: Madal Bal a. .,

Pridmyslovd zona Piiluky 244, 760 01 Zlin Cseh Koztérsasdg
Forgalmazé: Madal Bal Kft.,

1173 Budapest, Régivam koz 2. (Magyarorszdg)
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EU Megfelel6ségi nyilatkozat

A gydrté: Madal Bal a.s. - Barto3ova 40/3, 760 01 Zlin - Cégszém: 49433717

kijelenti,
hogy az alabbi jelolés(, sajat tervezés(i és gyartast berendezések,
illetve az ezen alapuld egyéb kivitelek,
megfelelnek az Eurépai Unid idevonatkozd biztonsdgi elGirasainak.
Az dltalunk jovd nem hagyott valtoztatésok esetén a fenti nyilatkozatunk érvényét veszti.
Ajelen nyilatkozat kiaddsaért kizdrélag a gyartd a felelds.

Extol® Industrial 8798221, 8798222
Hegesztékabelek

tervezését és gyartdsat az alabbi szabvanyok alapjén végeztiik:

EN 60974-11:2013; EN 60974-12:2011; EN 60974-13:2011; EN 62321:2008;

figyelembe véve az aldbbi eldirdsokat:

2011/65/EU
2014/35/EU

Az EU megfeleldségi nyilatkozat kiaddsédnak a helye és ddtuma: Zlin, 2016.11.14.
Az EU megfeleldségi nyilatkozat kidolgozasért felelds személy
(aldirdsa, neve, beosztdsa):

—
é —
g Ly

Martin Senky¥
gydrtd cég igazgatétandcsi tag
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Charakteristik und Nutzungszweck von Schwei8kabeln

* Die SchweiRkabel Extol® Industrial 8798221
und 8798222 sind zum Schweien mit umhiill-
ter Elektrode (MMA-Methode) mit Anschluss
an an eine Schweilstromquelle, die mit
Anschlussschnellkupplungen (Stekern) 35-50 ausgesta-
ttet ist.
Die SchweiBBkabel Extol® Industrial 8798221 sind fiir
einen Schweilstrom von max. 160 A fiir die Anwendung
mit dem SchweiBinverter Extol® Industrial 8796011
(mit max. Schweilstrom von 160 A) bestimmt.
Die Kabel Extol® Industrial 8798222 sind fiir den
SchweiBstrom 200 A fiir die Anwendung mit dem

* Die Kontaktfléchen der Erdungsklemme am
SchweiBkabel sind aus Kupfer, verbunden mit einem
geflochtenen Kupferband fiir eine vollkommene
Verbindung (Abb. 1).

) mm—

?—"f"—‘

SchweiBinverter 8796012 (mit max. Schwei3strom von Abb. 1
200 A), jedoch auch mit dem SchweiBinverter Extol®
Industrial 8796011 bestimmt.
Spezifikation der Schwei3kabel
Bestimmt fiir das

Schweikabel Inverter-

modell
Schweikabel Extol® Industrial 8798221 zum Schweillen mit umhiillter Elektrode (MMA);
Schnellanschlussstecker 35-50, Linge 3 m, Querschnitt 16 mm?2, fiir max. SchweiBstrom 160 A 8796011
Bestimmt fiir max. SchweiBelektrodendurchmesser: 4 mm
SchweiBkabel Extol® Industrial 8798222 zum Schweifen mit umhillter Elektrode (MMA);
Schnellanschlussstecker 35-50, Lange 3 m, Querschnitt 25 mm2, fiir max. SchweiBstrom 200 A 2;%2%]112
Bestimmt fiir max. Schweilelektrodendurchmesser: 5 mm

Tabelle 1

A HINWEIS

* Die notwendige Ausstattung und Vorbereitung vor
dem Schweien mit umhiillter Elektrode sollte in
der Bedienungsanleitung der SchweiBstromquelle
(SchweiBgerdt) beschrieben sein.

A WARNUNG
» Samtliche am SchweiBgerat ausgefiihrten
Installations- und Wartungsarbeiten miissen
bei einem vom Stromnetz getrenntem
Netzkabel des SchweiBgerates durchgefiihrt
werden.

Vorbereitung fiir die MMA-SchweiBmethode
(SchweiBen mit umhiillter Elektrode)

u [ ] u
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1) Vor dem Anschluss Schweigerates an die
Stromquelle (Speisungskreislauf) schieben Sie
zuerst die SchweiBkabelstecker in die Steckdosen im
SchweiBgerat und sichern Sie diese durch Drehen im
Uhrzeigersinn. Die Elektrodenzange zum Spannen
der Elektrode (Elektrodenhalter) (siehe Abb. 2)
wird in den meisten Féllen an den positiven Pol des
SchweiBgerdtes, und die Erdungszange (Klemme) an
den negativen Pol angeschlossen.

Priifen Sie jedoch die notwendige

Polaritdt fiir die SchweiBelektrode anhand

der Herstellerinformationen auf der
Elektrodenverpackung, da einige saure Elektroden an
den negativen Pol angeschlossen werden.
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A WARNUNG

* Die SchweiBkabel miissen in den
Schnellkupplungen immer ordnungsgemaf gesi-
chert sein, damit in ihnen kein Kontaktwiderstand
und anschlieBendes Aushrennen entsteht.

Spannen Sie den Schaft der vollkommen trockenen,
umhiillten Elektrode in die Elektrodenzange (siehe
Abb. 2). Die Elektrodenhiille darf nicht beschadigt
sein. Eine beschadigte SchweiBelektrode darf nciht
benutzt werden.

Es st fiir eine perfekte Reinigung der SchweiBstelle
zu sorgen. Diese Stelle muss frei von Rost, Farbe,
Fett, mechanischem Schmutz (z. B. Schlamm-/
Staubablagerungen) u. &. und trocken sein.

Zur Reinigung verwenden Sie Schleifpapier,
Stahlbiirste oder - wenn mglich - einen
Winkelschleifer mit Lamellenschleifscheibe und
Schleifmittel auf einer Unterlage oder eine auf

einer Bohrmaschine oder Winkelschleifer montierte
Topfbiirste. Zum Entfetten verwenden Sie nicht fetti-
ges organisches Losungsmittel, z. B. Azeton, das vor
dem SchweiBen vollkommen abdampfen muss (am
besten mit einem Tuch vollkommen trockenwischen).

Verbinden Sie die Erdungsklemme direkt mit dem zu
schweiBenden Gegenstand nahe der SchweiBstelle.
Die Kontaktstelle mit der Zange muss trocken, frei
von Rost, Fett, mechanischem Schmutz, Schlamm,
Farbe u. 4. sein, damit kein Kontaktwiderstand
entsteht. Verwenden Sie zur Reinigung nur die vorge-
nannten Mittel.

Bewegen Sie die Klemme im geschlossenen Zustand
auf der Kontaktflache, damit die Oxidschicht auf der
Metalloberfléche gestdrt und es zum bestmdglichen
Kontakt mit dem SchweiBmaterial kommt.

o Verbinden Sie die Erdungsklemme immer mit dem
geschweilten Material, weil ein zu schweiBendes
Material immer mit der Erde verbunden sein muss,
damit die elektromagnetische Emission weitestge-
hend eingeschrankt wird. Es ist darauf zu achten,
dass die Erdung des geschweilSten Materials die
Unfallgefahr oder Beschadigung einer anderen
elektrischen Anlage nicht erhdht.
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Abb. 2

5) Vor dem Anschluss des SchweiBgeratkabels

6)

7)
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an das Stromnetz ist zu priifen, ob der
Spannungswert im Speisungskreis des Gerdtes dem
Spannungswert von 220-240 V~50 Hz entspricht
und ob der Speisungskreis auch zur Speisung von
SchweiBgeraten im Hinblick auf ihren SchweiBstrom
geeignet ist.

Schalten Sie das Schweilgerat ein und wéhlen Sie die
gewiinschte SchweiBstromquelle aus.

Platzieren Sie die Kabel so, dass wahrend der
SchweiBarbeiten ihre Isolierung durch umherfliegen-
de Funken oder Schlacke nicht beschddigt wird und
das SchweiBgerdt nicht stiirzt, wenn die Kabel aus
der Hohe herunterfallen.

A HINWEIS

* Die Schweilkabel sollten im Hinblick zur
Arbeitsaufgabe so kurz wie méglich gewahlt
werden, eng aneinander liegen und auf dem
FuBbodenniveau oder in seiner Nahe platziert
werden.

Bereiten Sie sich den SchweiBhelm vor. Priifen Sie
die Dunkelheit des SchweiBfilters in DIN-Einheiten
im Hinblick zum notwendigen Schweistrom,
siehe Tabelle 2. Falls die Abdunkelung vom Filter
nicht ausreichend ist, kann das Sehvermdgen vom
Anwender beschadigt werden.

Platzieren Sie das Elektrodenende iiber dem
SchweiBort, setzen Sie den SchweiBhelm auf und
kratzen Sie mit der Elektrodenspitze leicht an dem
Teil, den Sie schweiBen wollen, bis der Lichtbogen
erscheint. Ein SchweiBhelm mit automatischer
Abdunkelung kann sofort auf den Kopf aufgesetzt
werden, denn nach “der Ziindung vom Lichtbogen
wird der Schweif3filter automatisch abgedunkelt. Bei

einem SchweiBhelm ohne automatische Abdunkelung

muss man den Helm sofort nach der Ziindung des
Lichtbogens aufsetzen.

10) Nach der Ziindung vom Lichtbogen fiihren Sie die
Elektrode iiber der SchweiBnahtstelle unter einem
Winkel von etwa 20-30° von der Senkrechten
und in einer Entfernung von ca. 1,5fachem ihres
Durchmessers iiber der Oberfléche und halten Sie
im Verlauf des SchweiBvorganges diese Entfernung
wenn maglich konstant.

Nach der Fertigstellung der SchweiBnaht unter-
brechen Sie den Lichthogen durch Wegziehen der
Elektrode.

120-30°
>
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Abb. 3

A HINWEIS

* Falls es beim Schweif3en mit geringem Strom
zum Durchbrennen vom Werkstoff kommt,
kann dies durch die Funktion HOT START verur-
sacht sein, und daher versuchen Sie, mit dem

Wahlschalter das SchweiBen auf die TIG-Methode
umzustellen (gilt nur fiir Schweigeréte, die mit

diesen Funktionen ausgestattet sind).

A WARNUNG

* Klopfen Sie die Schlacke von der Schwei3naht
mit einem Hammer erst dann ab, wenn die
Naht abgekiihlt ist. Verwenden Sie beim
Abklopfen immer eine Schutzbrille. Die
SchweiBnaht kann mit einem Winkelschleifer
und Lamellenschleifscheibe auf einer Unterlage
oder mit einer Drahtbiirste u. a. abgeschliffen
werden.

Nach der Fertigstellung oder Unterbrechung der

SchweiBnaht legen Sie den Elektrodenhalter
mit oder ohne Elektrode auBerhalb des
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SchweiBteiles weg, damit kein Lichtbogen
unbeabsichtigt geziindet werden kann. Legen
Sie den heiBBen Elektrodenrest udn Halter auf
eine unbrennbare Oberflache und so ab, dass
keine Personen oder Tiere verbrannt werden.
Losen Sie die ausgebrannte und abgekiihlte
Elektrode durch Offnen der Zangenbacken.

GRUNDLEGENDE SICHERHEITSHINWEISE

A WARNUNG

* Bei der Verwendung vom SchweiBgerat muss der
SchweiBer einen speziellen SchweiBschirm mit
Schutzfiltern und Dunkelheit nach dem eingestellten
SchweiBstrom und der eingesetzten Schweimethode
nach der nachstehenden Tabelle 2 benutzen. Fiir den
Schutz der Augen muss ein Filter mit entsprechendem
Dunkelheitsgrad in DIN-Einheiten verwendet werden.
Diese Information muss auf dem SchweiBschirmfilter
angegeben sein. Bei der Verwendung vom
SchweiBschirm mit Abdunkelungsfilter muss mit dem
Abdunkelungsregler die Abdunkelung auf die notwen-
dige Stufe mit einem manuell bedientem Regler gedn-
dert werden, sonst kann es zu Beschédigungen vom
Sehvermdgen kommen, der SchweiBhelm muss jedoch
einen entsprechenden Abdunkelungsbereich nach DIN-
Einheiten aufweisen. Die verwendeten SchweiBhelme
miissen die Anforderungen giiltiger Normen erfiillen,
inklusive ihrer Anlagen, und zwar der Normen EN 175,
EN 169, EN 166 bzw. EN 379+AT1 (diese Norm gilt nur
fiir SchweiBfilter mit automatischer Abdunkelung),
sonst kann es zu Beschadigungen vom Sehvermdgen
und Gesicht des Anwenders kommen. Stellen/wahlen
Sie die Intensitdt der Filterdunkelheit in Abhdngigkeit
vom SchweiBstrom nach der nachstehenden Tabelle
2 ein. Schauen Sie niemals in den SchweiBort ohne
einen Schweihelm mit notwendiger Filterdunkelheit
und verhindern Sie den Zutritt von Personen ohne
die notwendige personliche Schutzausriistung und
auch von Tieren. Verwenden Sie keine beschadigte
oder abgenutzte personliche Schutzausriistung, z.B.
SchweiBhelm mit geplatztem Filter.
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SYMBOLERKLARUNGEN

* SMAW = Lichtbogenhandschweifen mit umhiillter
Elektrode

* MIG (heavy) = Lichtbogenschweil3en von
Schwermetallen mit Schmelzelektrode unter Inertgas

* MIG (light) = Lichtbogenschweien von leichten
Legierungen mit Schmelzelektrode unter Achutzgas

* Ferner muss weitere geeignete personliche
Schutzausriistung benutzt werden: Geeignete
Arbeitskleidung, Handschuhe, Schuhwerk aus Leder
als Schutz vor Funken, Schlacke und Verbrennungen.

Es ist ebenfalls sicherzustellen, dass der SchweiBer den
beim SchweiBen entstehenden Rauch nicht einatmet,
weil dieser gesundheitsschddlich ist. Der SchweilSer hat
einen dazu geeigneten Atemschutz zu verwenden. Es
muss eine Rauchabzug und griindliche Liiftung sicher-
gestellt sein. Lassen Sie sich {iber geeignete Personliche
Schutzausriistung im Geschaft mit der PSA beraten.
Vermeiden Sie den Zugang von Personen ohne notwen-
dige personliche Schutzausriistung zum Schweifort.
Stellen Sie einen ausreichenden Abstand von Personen
ohne notwendige personliche Schutzausriistung und
Tieren vom SchweiBort, und - falls anwendbar - infor-
mieren Sie Personen ohne Schweihelm, die sich unweit
vom SchweilSort befinden konnen, dass sie nicht in den
SchweiBort schauen sollen, sonst kann ihr Sehvermégen
beschadigt werden. Falls anwendbar, schiitzen Sie den
SchweiBort mit einem geeigneten Schutz gegen Blicke
in den SchweiBort durch Passanten.
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Tabelle 2

* TIG, GTAW = Wolfram-SchutzgasschweiBen

* MAG/C0,= LichtbogenschweiBen mit
Schmelzelektrode in Aktivgas

* SAW = Unterpulverschweien
* PAC = Plasma-Schneiden
* PAC = Plasma-Schweifen

* Verhindern Sie die Benutzung des Gerdtes durch Kinder,
Personen mit geminderter kdrperlicher Beweglichkeit,
Sinneswahrnehmung oder geistigen Behinderungen,
oder Personen ohne ausreichende Erfahrungen und
Kenntnisse oder Personen, die mit diesen Anweisungen
nicht vertraut sind. Kinder diirfen nicht mit dem Gerat
spielen. Das Alter des Bedieners kann durch nationale
Vorschriften eingeschrénkt sein.

Das Gerdt bildet wéhrend seines Betriebs ein elektromag-
netisches Feld, das die Funktionsfahigkeit von aktiven bzw.
passiven medizinischen Implantaten (Herzschrittmachern)
negativ beeinflussen und das Leben des

Nutzers gefahrden kann. Informieren Sie

sich vor dem Gebrauch dieses Gerétes beim

Arzt oder Implantathersteller, ob Sie mit

diesem Gerdt arbeiten diirfen.

Vor dem SchweiBen ist zu priifen, ob durch den
Arbeitsvorgang keine versteckten Strom-, Gas-,
Wasserleitungen u. &. nicht getroffen werden, sonst
droht eine Gefahr von Verletzungen, Explosion oder
anderer Schaden.

* Die Schweif3teile, Elektrodenklemmen und Umgebung
des SchweiBteiles sind sehr heif und es droht
Verbrennungsgefahr. Achten Sie auf einen Schutz vor
Verbrennungen. Informieren Sie dariiber auch Personen in
lhrer Umgebung, falls ihr Kontakt mit der SchweiBstelle in
Frage kommt. Vermeiden Sie Zutritt von Kindern.

* Der Arbeitshereich muss vollkommen entliiftet sein
oder der Schweiller muss einen Schutz gegen Einatmen
von Rauch tragen.

* Die Sicherheitsanweisungen fiir SchweiBer beim
Schweilen vonMetallen und LichtbogenschweiBen sind
in nationalen Normen oder Vorschriften angefiihrt, in
der Tschechischen Republik sind es die Normen CSN
050601, CSN 050630 in den Anderungsanlagen. In
anderen Ldndern gelten andere technische Vorschriften
und Normen.

* Die regelméBigen Revisionen vom elek-
trischen Teil der Stromquelle werden vom
Revisionstechniker fiir elektrische Anlagen oder
von einer berechtigen und qualifizierten Person
im Umfang und Fristen durchgefiihrt, die von
der tschechischen Nationalnorm SN 33 1500
festgelegt werden. Die Anforderungen konnen
sich von den Vorschriften eines anderen Landes
unterscheiden. Die Anforderungen an regel-
maBige Kontrollen und Revisionen der Anlagen
fiir Lichtbogenschweif3en richten sich nach der
europdischen Norm.

* Verwenden Sie zum Schweifen keine Schweif- und
spannungsfiihrende Kabel, die einen nicht ausreichen-
den Querschnitt der Leiterkerne aufweisen. Die Leiter
miissen wegen der Kiihlung durch die Umgebungsluft
ausgerollt sein.

* Stoppen Sie das SchweiBen, falls der TIG-Brenner oder
die Speisungskabel diberhitzt sind, damit die Isolierung
nicht beschadigt wird.

* Beriihren Sie niemals die geladenen Bereich des
Stromkreislaufes. Trennen Sie nach dem Gebrauch den
Schweilbrenner vorsichtig von der Stromquelle und
vermeiden Sie den Kontakt mit den geerdeten Teilen.

* Beim SchweiBen von Legierungen und Metallen, die
giftige Bestandteile wie Blei, Quecksilber, Kadmium,
Zink und Beryllium enthalten, sind Sondervorschriften
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einzuhalten und das Einatmen vom Rauch mit enthal-
tenen Dampfen giftiger Metalle durch Gasmasken usw.
zu vermeiden.

Entfernen Sie von den SchweiBteilen zuerst alle
Anstriche, Fett und anderen Schmutz, damit eine
Freisetzung von giftigen Gasen wahrend der
Schweilarbeiten vermieden wird.

Der Arbeitsbereich muss immer gut beliiftet sein.
Schweif3en Sie nicht in Bereichen, in denen der
Verdacht auf Leckagen von Erd- oder einem ande-
ren brennbaren Gas besteht, oder in der Nahe von
Verbrennungsmotoren.

SchweiBen Sie nicht in Bereichen oder in der Ndhe vom
Aufkommen fliissiger chlorierter Kohlenwasserstoffe
(z. B. Entfettungswannen), weil beim SchweiBen
UV-Strahlung entsteht, die aus chlorierten
Kohlenwasserstoffen hochgiftige Gase bildet.

Aus Sicherheitsgriinden diirfen keine SchweiBarbeiten
an Tanks mit enthaltenen Brennstoffen (Gas-, Ol-,
Treibstofftanks u. &.), DruckgeféBen u. &. durchge-
fiihrt werden. Es droht Explosions- und Brandgefahr.
SchweiBarbeiten diirfen auch nicht an leeren
Brennstofftanks oder an leeren Druckbehdltern
durchgefiihrt werden. Das SchweiBen hat nach spe-
ziellen Vorschriften zu erfolgen und die Tanks miissen
anschlieBend vor dem Befiillen die entsprechenden
Revisionspriifungen erfiillen. Fiir SchweiBarbeiten

in explosionsgefahrdeten Bereichen gelten spezielle
Sicherheitsvorschriften.

Soll die SchweiBstromquelle auf einer geneigten
Oberflache eingesetzt werden, muss sie gegen
Umkippen, Abrutschen und gegen Sturz abgesichert
werden. Das Gerdt weist eine vollkommene Stabilitat
gegen Sturz bei einem Neigungswinkel bis 10

9% Neigung auf.

Der SchweiBstrom (Lichtbogen) darf nicht zum
Auftauen von Rohrleitungen verwendet werden.

Bei Hohenarbeiten ist fiir eine sichere Stabilitat

des SchweiBers, der Schweistromquelle und der
SchweiBkabel zu sorgen und darauf zu achten, damit es
zu keinen Verletzungen oder Sturz infolge vom Stolpern
tiber die SchweiBkabel kommen kann oder damit die
langen SchweiBkabel nicht herunterhdngen und durch
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ihr Gewicht die SchweiBstromquelle nicht zum Sturz
und Fall von der Hohe bringen. Die Sturzgefahr der
SchweiBstromquelle und des SchweiBers aus der Hohe
ist zu minimieren.

o Aus Sicherheitsgriinden diirfen keine SchweiBarbeiten
an Metallen durchgefiihrt werden, die Medien enthal-
ten (z. B. Rohrleitungen mit Wasser, Brennstoffen,
Druckdampf, DruckgefdRe mit Gas u. &.), sonst droht
Explosions-, Brand- oder Verletzungsgefahr u. &.

* Die Schweistromquellen diirfen nicht nicht in brand-

oder explosionsgefdhrdeten Bereichen benutzt werden.

Schweifen Sie keine Werkstoffe, in denen brennbare
Stoffe enthalten waren, oder jene Materialien, die gif-
tige oder brennbare Ddmpfe bilden, wenn sie erwdrmt
werden. Nehmen Sie die Schweilarbeiten nicht auf,
solange Sie nicht festgestellt haben, welche Stoffe in
diesen Materialien enthalten waren. Auch eine ganz
geringe Menge an brennbarem Gas oder Fliissigkeit
kann eine Explosion oder einen Brand verursachen.

o \lerhindern Sie den Zutritt von Personen ohne notwen-
dige Schutzausriistung und auch von Kindern und
Tieren, damit die Stolpergefahr iiber die SchweiB3- oder
Speisungskabel und Verbrennung minimiert wird.

* Stellen Sie sicher, dass die Isolierung des Speisungs-
oder SchweiBkabels durch fliegende Funken, Schlacke
u. &. nicht beschadigt wird. Wahrend der Arbeit sind
Brandsicherheitsregeln einzuhalten (z. B. keine brenn-
baren Werkstoffe auf heiBen Oberflachen weglegen
u.d.).

* Der Benutzer oder sein Arbeitgeber hat die spezifischen
Risiken zu beurteilen, die infolge jeder Anwendung auf-
treten konnen. Der Benutzer trégt die Verantwortung
fiir die vorhersehbare falsche Anwendung, falls es
erfahrungsgemaB dazu kommen kann.

o Verwenden Sie die SchweiBkabel nur im Umfang
der zugelassenen Nutzung. Verwenden Sie sie nicht
fiir héhere SchweiBstrome, als filr die sie bestimmt
sind. Die Schweilkabel diirfen keinesfalls fiir hhere
Speisungsstréme, zum Speisen von anderen Anlagen
oder zu anderen Nutzungszwecken modifiziert werden.
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Lagerung

e Lagern Sie das gereinigte Gerdt und abgekiihltes
Zubehdr an einem trockenen Ort auBBerhalb der
Reichweite von Kindern, mit Temperaturen bis 40°C.
Schiitzen Sie das Werkzeug vor direktem Sonnenstrahl,
strahlenden Warmequellen, Feuchtigkeit und
Eindringen von Wasser.

Abfallentsorgung

VERPACKUNGSMATERIALIEN

 Werfen Sie die Verpackungen in den entsprechenden
Container fiir sortierten Abfall.

ELEKTROANLAGEN UND LEITER

« Werfen Sie das unbrauchbare Gerat nicht in den
Hausmill, sondern iibergeben Sie es an eine umweltge-
rechte Entsorgung. Nach der Richtlinie
2012/19 EU diirfen Elektrogerdte nicht
in den Hausmiill geworfen, sondern
miissen einer umweltgerechten
Entsorgung einer
Elektroniksammelstelle zugefiihrt wer- | NS
den. Informationen iiber die
Sammelstellen und -bedingungen erhalten Sie bei dem
Gemeindeamt.

Garantie, Instandhaltung
und Service

* Auf das Produkt bezieht sich eine Garantie (Haftung fiir
Mangel) in der Lénge von 24 Monaten ab Kaufdatum.

* Eine kostenlose Garantiereparatur bezieht
sich lediglich auf Produktionsméngel des
Produktes (versteckte und offensichtliche)
und nicht auf den VerschleiB des Produktes
infolge einer iibermaBigen Beanspruchung
oder gelaufiger Nutzung oder auf
Beschadigungen des Produktes durch unsa-
chgemédfBe Anwendung.

* Zwecks einer Garantiereparatur wenden Sie sich
an den Handler, bei dem Sie das Produkt gekauft
haben, der eine Reparatur in einer autorisierten
Servicewerkstatt der Marke Extol® sicherstellt. Im Falle
einer Nachgarantiereparatur wenden Sie sich direkt an
eine autorisierte Servicewerkstatt der Marke Extol® (die
Servicestellen finden Sie unter der in der Einleitung die-
ser Gebrauchsanweisung angefiihrten Internetadresse).

* Zur Reparatur sind Originalteile des Herstellers zu
verwenden und die Reparatur muss von einer Person
mit notwendiger fachlicher Qualifikation ausgefiihrt
werden.

* Im Falle eines Streits zwischen dem Kaufer und
Verkdufer auf Grund des Kaufvertrags, der nicht
direkt unter den Vertragspartnern geschlichtet
werden konnte, hat der Kaufer das Recht, sich an die
Handelsinspektion als Subjekt fiir auBergerichtliche
Auseinandersetzung von Verbraucherstreitigkeiten zu
wenden. Auf den Webseiten der Handelsinspektion
befindet sich der Link zum Verzeichnis ,ADR-
auBergerichtliche Auseinandersetzung von
Streitigkeiten “.

Typenschildverweis und
Piktogramme

EXTOL 8798221
Max.10-16mm? EN 60974-13

@ (€X

@ Lesen Sie vor der Benutzung des Gerates

die Gebrauchsanleitung.

c E Entspricht den einschldgigen

Anforderungen der EU.
X Elektroabfall (siehe oben).
|
Max. )Z(Y Max. zuldssiger Leiterquerschnitt.
mm
Tabelle 3
Kontakte

Im Falle von jeglichen Fragen wenden Sie sich bitte an
unseren Kunden- und Beratungsservice:

www.extol.eu
servis@madalbal.cz
Hersteller: Madal Bal a.s.,

Prlimyslové zéna Piiluky 244, 76001 Zlin,
Tschechische Republik
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EU-Konformitatserklarung
HerstellerMadal Bal a.s. - BartoSova 40/3, 760 01 Zlin - Ident.-Nr.: 49433717

erklart,
dass die nachstehend bezeichneten Anlage auf Grund ihres Konzeptes und Konstruktion,
sowie die auf den Markt eingefiihrten Ausfiihrungen,
den einschldgigen Sicherheitsanforderungen der Europdischen Gemeinschaft entsprechen.

Bei den mit uns nicht abgestimmten Verdnderungen am Gerat verliert diese Erklarung ihre Giiltigkeit.

Diese Erkldrung wird auf ausschlieBliche Verantwortung des Herstellers herausgegeben.

Extol® Industrial 8798221, 8798222
SchweiBkabel

wurden in Ubereinstimmung mit folgenden Normen:

EN 60974-11:2013; EN 60974-12:2011; EN 60974-13:2011; EN 62321:2008;

und harmonisierenden Vorschriften entworfen und hergestellt:

2011/65EU
2014/35EU

Ort und Datum der Herausgabe der Konformitatserklarung: Zlin 14.11.2016

Die Person, die zur Erstellung der EU-Konformitdtserklarung im Namen des Herstellers berechtigt ist
(Unterschrift, Name, Funktion):

e
% 1/\7//

Martin Senky¥
Vorstandsmitglied der Hersteller-AG
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Features and purpose of use of welding cables

* The Extol® Industrial 8798221 and 8798222 Welding
(ables are intended for welding using coated electrodes
(MMA method) with a connection to a welding current
source that is equipped with connecting quick couplers
(connectors) 30-50.

The Extol® Industrial 8798221 Welding Cables are
intended for a max. welding current of 160 A and for
use with the Extol® Industrial 8796011 Welding Inverter
(with max. weld. current of 160 A).

The Extol® Industrial 8798222 Welding Cables are
intended for a welding current of 200 A and for use

* The grounding clamp of the welding cable has a copper
contact part connected with a plaited copper band for
a perfect conductive connection (fig. 1).

) mm—

?—"f"—‘

with the Extol® 8796012 Welding Inverter (with max. Fig. 1
weld. current of 200 A) and likewise with the Extol®
Industrial 8796011 Welding Inverter.
Welding cable specifications
Welding cables Intended for Inverters
model
Extol® Industrial 8798221 Welding Cables for welding with a coated electrode (MMA);
quick coupler connector 35-50, length 3 m, diameter 16 mm2, for max. welding current 160 A 8796011
Intended for max welding electrode diameter: 4 mm
Extol® Industrial 8798222 Welding Cables for welding with a coated electrode (MMA);
quick coupler connector 35-50, length 3 m, diameter 25 mm2, for max. welding current 200 A ?3;22(())1112
Intended for max welding electrode diameter: 5 mm
Table 1

A ATTENTION
* The necessary equipment and preparation preceding

welding using the coated method should be described
in the user’s manual of the welding current source
(welding unit).

A WARNING

= All installation and maintenance performed
on the welding unit must be performed with
the el. current into the welding unit disco-
nnected.

Preparation for MMA welding (manual metal arc
method)

==
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1) Before connecting the welding unit to a power source
(to a power supply line), first insert the welding
cable connectors into the welding unit sockets and
secure them in place by turning them clockwise. The
electrode clamps (holders) (see fig. 2) are connected,
in the absolute majority of cases, to the positive pole
on the welding unit and the grounding clamp to the
negative pole.

Nevertheless, verify the necessary polarity for the
welding electrode according to the manufacturer’s
instruction on the electrode package since certain
acid electrodes are connected to the negative pole.

A WARNING

* The welding cables must be properly secured in the
quick couplers to prevent transition resistance and
their subsequent burning out.

EN




2) Mount a perfectly dry coated electrode stem into the

3

4

electrode clamp (see fig. 2). The electrode must not
have a damaged coat. Do not use damaged welding
electrodes.

Perfectly clean the location of the weld. This location
must be free of corrosion, paint, grease, mechanical
particles (e.g. mud, dust deposits), etc. and it must be
dry.

For cleaning, use sandpaper, a steel brush or if possi-
ble clean the given surface using an angle grinder
with a flap disc with abrasive on the pad or with

a wire brush installed on an angle grinder or drill. To
remove grease, use a grease-free organic solvent, e.g.
acetone, which needs to be thoroughly evaporated
before continuing (ideally wiped dry using a textile).

Connect the grounding clamp directly to the part
intended for welding near the weld location. The
clamp contact point must be dry, free of corrosion,
grease, mechanical particles, mud, paint, etc. to
prevent transition resistance. For cleaning, use the
specified cleaning agents.

Move the already clamped clamp around in order to
disturb the oxidised layer on the metal and to achieve
the best possible contact with the welded material.

* Always connect the grounding clamp to the welded
material because the material that is to be welded
must always be in contact with the ground in order
to minimise electromagnetic emissions as much
as possible. It is important to make sure that the
grounding of the welded material does not increase
the risk of injury or damage to another electrical
appliance.

Fig.2

5)

6

7

10)

Before connecting to the power cord of the welding
unit to a power source, check that the voltage in

the power supply circuit corresponds to a voltage of
220-240 V~50 Hz and that the power supply circuit is
suitable for powering the welding unit.

Turn on the welding unit and set the desired welding
current source.

Locate the cables in such a way that their insulation
cannot be damaged by flying sparks or slag, and that
the welding unit cannot fall in the event that the
welding cables were to fall from a height.

A ATTENTION

* The selected welding cables should be as short as
possible respecting the work conditions, should be
close to each other and located at the floor level
or near it.

Prepare a welder’s helmet. Check the darkness of the
welding filter in DIN units with respect to the nece-
ssary welding current, see table 2. In the event that
the darkness is insufficient, the user’s vision could be
damaged.

Place the end of the electrode above the location of
the weld, put the welder’s face shield on your head
and lightly strike the tip of the electrode on the part
that you wish to weld until the arcis ignited. A wel-
der’s face shield with an auto-darkening welding
filter can be placed on the face immediately, upon
ignition of the arc, the welding filter will darken
automatically. With welder’s helmets without a auto-
-darkening filter, it is necessary to put the shield on
the face immediately upon the arc being ignited.

Once the arcignites, guide the electrode above the
location of the weld at an angle of approximately
20-30° from the vertical and at a distance of approxi-
mately 1.5 times its diameter above the surface and
maintain this distance as constantly as possible while
welding.

To end the weld, disconnect the burning arc by
moving the electrode away.

120-30°

AN

Fig.3

A ATTENTION
* In the event that burn-through of the welded

material is occurring when welding under low
current, then this may be caused by the HOT
START function, therefore try setting the welding
method selector to the TIG function (applies only
to welding units that have these functions).

A WARNING

* Tap the slag away from the weld once the weld

cools down. When tapping away the slag, use eye
protection. The weld can subsequently be ground
down using an angle grinder with a flap disc with
an abrasive pad or a wire brush, etc.

When the weld is finished or interrupted, place
the holder with the electrode or without it away
from the welded workpiece so that an arcis not
inadvertently ignited. Place the hot remaining
piece of electrode and holder on to a non-
-flammable surface so that persons or animals
cannot suffer burns. Release the cooled burnt
out electrodes out of the clamps by opening the
clamp’s jaws.

BASIC SAFETY INSTRUCTIONS

A WARNING

 When using a welding unit, the welder must use
a special welder’s helmet equipped with welding
filters with darkness levels based on the set welding
current and based on the welding method used, as per
table 2 below. For eye protection during welding, it is
necessary to look through a welding helmet filter with
a corresponding filter darkness in DIN units. This infor-
mation must be shown on the helmet’s welding filter.
When using a welding helmet with an auto-darkening
filter, the darkness of the filter is set using the manual
control element to the required darkness, otherwise
eye damage may result; in any case, the welding
helmet must have the necessary darkness range in DIN
units. The used welding helmet must meet the requi-
rements of valid standards and respective annexes,
namely standards EN 175, EN 169, EN 166 respectively
EN 379+AT (this norm applies only for auto-darkening
welding filters), otherwise injury to the vision or face
of the user could result. Set/select the filter darkness
intensity based on the welding current according to the
following table 2. Never look into the location of the
weld without the required welding helmet with the
required filter darkness and prevent access to persons
without required protective equipment and access to
animals. Do not use damaged or worn out personal
protective equipment, e.g. a welding helmet with
a cracked filter.
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SYMBOL EXPLANATIONS

* SMAW = Shielded metal arc welding (manual arc
welding with a coated electrode)

* MIG (heavy) = Metal inert gas welding (arc wel-
ding of heavy metals with an electrode in inert gas)

* MIG (light) = Metal inert gas welding (arc welding
of light alloys with an electrode in inert gas)

* TIG, GTAW = Tungsten inert gas, Gas tungsten arc
welding (arc welding with tungsten electrode in
inert gas)

* Furthermore, other personal protective aids must be
used: suitable protective work clothing, gloves, leather
work footwear for protection against flying sparks,
slag and burns. Likewise, it is necessary to ensure
that the welder does not inhale the smoke emissions
created during the welding process because they are
damaging to health. The welder must use an appro-
priate breathing mask. Exhaust for the emissions and
ventilation must be provided for. Consult the suitability
of the usability of personal protective aids at a personal
protective aids store. Prevent access to persons without
the required personal protective aids to the welding
location. Ensure sufficient distance of persons without
personal protective aids and animals from the welding
location, and when appropriate, inform persons wit-
hout welding helmets that may come in the vicinity
of the welding location not to look into the welding
location, as otherwise their vision may be damaged.
When appropriate, protect the welding location by
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Table 2

* MAG/C0,= Metal active gas (arc welding with mel-
ting electrode in active gas)

* SAW = Submerged arc welding (automatic welding
under flux)

 PAC="Plasma arc cutting

* PAW = Plasma arc welding

means of suitable protection against unwanted views
of passerbys into the welding location.

Prevent the use of the welding unit by children, persons
with reduced mobility, mental perception or mental
disorders, or persons with insufficient experience

or knowledge or persons not acquainted with these
instruction to not use this equipment. Children must
not play with the welding unit. National requlations
may limit the age of the user.

A welding unit creates an electromagnetic field during
operation, which may negatively affect the operation of
active or passive medical implants (pacemakers) and
threaten the life of the user. Prior to

using this power tool, ask a doctor or the

manufacturer of the implant, whether

you may work with this power tool.

* Prior to welding, it is necessary to check that no hidden
electrical wires or cables, gas or water lines, etc. will be
impacted by the welding process. Otherwise there is
arisk of injury, explosion or other damages.

* The welded workpieces, electrode clamps and the
area around the welding unit are very hot and there is
a risk of burns. Take steps to prevent burns. Also inform
the people around you if there is a possibility of them
coming into contact with the welding location. Prevent
access to children.

* The work environment must be perfectly ventilated or
the welder must wear protection against the inhalation
of fumes.

* The safety instructions for welders, welders of metals
and for arc welding are provided in national standards or
directives; in the Czech Republic these standards are CSN
050601, CSN 050630 as further amended. In different
states, other technical regulations and standards apply.

* Regular audits of electrical parts of the welding
current source are performed by an electrical
audit technician or an authorised qualified
person in the extent and deadlines specified
by Czech national standard CSN 33 1500.
Requirements may differ as per the regulations
of a different state. Requirements for regular
inspections and audits of arc welding equipment
are governed by a European standard.

* Do not weld with power cords and welding cables with
insufficient conductor core cross-section. For reason
of cooling by ambient air, conductors (cables) must be
unwound.

* |n the event that the TIG torch or power cord or welding
cables overheat, stop welding in order to prevent
damaging the insulation.

* Never touch the charged parts of the electrical circuit.
After use, carefully disconnect the welding torch from
the welding current source and prevent it from coming
into contact with grounded parts.

* When welding alloys and metals containing toxic metals
such as lead, mercury, cadmium, zinc and beryllium, it
is necessary to adhere to special safety regulations and
prevent the inhalation of smoke emissions containing
toxic metal fumes by means of gas masks, etc.

* To prevent the release of toxic gases while welding,
thoroughly remove any paint coats, grease and other
substances from the parts being welded.

* Always thoroughly ventilate work locations. Do not
weld in locations where there is a suspicion of leaking
natural gas or another flammable gas or in the vicinity
of combustion engines.

* Do not weld in an environment or in the vicinity of
liquid chlorofluorocarbons (e.g. in degreasing pans),
since during the welding process UV radiation is crea-
ted, which transforms chlorofluorocarbon fumes into
highly toxic gases.

* For safety reasons, welding work must not be perfor-
med on tanks containing flammable substances (tanks
storing gas, oils, fuels, etc.), pressure tanks, etc. This
presents an explosion or fire hazard. Welding works
must not be performed even on empty storage tanks
used for flammable substances or empty pressure
tanks. Welding must be performed pursuant to special
regulations and the tanks must pass audit tests prior to
being filled up. For welding in an environment with an
explosion hazard, special safety requlations apply.

* In the event that it is necessary to use the source of the
welding current on a sloping surface, it must be secured
against overturning, sliding off or falling. The equip-
ment has perfect stability up to an incline of 10%,

* Welding current (arc) must not be used for defrosting
pipes.

* When working in heights, it is necessary to ensure
the secure stability of the welder, the source of the
welding current and the welding cables, and to ensure
that accidents cannot occur as a result of tripping on
the welding cables or that long welding cables do not
hang from a height and by their weight overturn or pull
down the welding unit from the height downwards.
It is necessary to minimise the risk of the welding unit
and the welder falling from a height.

* For safety reasons, the welding work must not be per-
formed on metals containing inner fillings (e.g. pipes
filled with water, flammable substances, pressurised
steam, pressure vessels filled with gases, etc.), otherwi-
se this presents a fire, explosion and injury, etc. hazard.
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* The welding current source must not be operated in an
environment with an explosion or fire hazard. Do not
weld materials that contained flammable substances,
or materials that create toxic or flammable fumes when
heated. Do not start welding before identifying the
substances that the materials contained. Even a very
small amount of flammable gas or liquid may be the
cause of a fire or explosion.

* To minimise the risk of tripping over a welding cable
or power cord, or burns, prevent access to persons
without necessary protective aids as well as animals
and children.

* Ensure that insulation on the power cord or welding
cables cannot be damaged by flying sparks, slag, etc. It
is necessary to adhere to fire safety rules when working
(e.g. do not place flammable materials on hot surfaces,
etc.).

* The user or the user’s employer must assess the specific
risks that may arise as the result of every use. The user
bears responsibility for foreseeable incorrect use if
according to experience it could occur.

* Only use the welding cables to the extent of permitted
use. Do not use them for currents higher than for which
they are intended. Do not custom modify them for
higher welding currents, for powering other equipment
or for another purpose of use.

Storage

o Store the cleaned equipment and cooled accessories
in a safe location that is out of reach of children where
temperatures do not exceed 40°. Protect the tool again-
st direct sunlight, radiant heat sources, humidity and
ingression of water.
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Waste disposal

PACKAGING MATERIALS

* Throw packaging materials into a container for the
respective sorted waste.

ELECTRICAL EQUIPMENT AND

CONDUCTORS

* Do not dispose of unserviceable commodities in house-
hold waste, but dispose of them in an environmentally
safe manner. According to Directive
2012/19 EU, electrical appliances must
not be thrown out with household
waste, but rather handed over for eco-
logical disposal at an electrical equip-
ment disposal point. You can find infor-
mation about collection points and
collection conditions at your local town council office.

Warranty, maintenance
and servicing

* The product is covered by 24-month guarantee (respon-
sibility for defects) from the date of sale.

* Free warranty repairs relate only to manu-
facturing defects on the product (hidden
and external) and do not relate to the wear
of the product as a result of excessive load
or normal use or damage of the product
caused by incorrect use.

* For warranty repairs of the product, please contact the
vendor from whom you purchased the product and they
will organise repairs at an authorised service centre
for the Extol® brand. For a post warranty repair, please
contact the authorised service centre of the Extol®
brand directly (you will find the repair locations at the
website at the start of this user’s manual).

* Original parts from the manufacturer must be used for
any repairs and the repairs must be performed by a per-
son with necessary professional qualifications.

¢ |n the event of a dispute between the buyer and the
vendor in respect to the purchase contract that was not
resolved directly between the parties, the buyer has

the right to the trade inspection authority for an out-
-of-court settlement of the a consumer dispute. At the
website of the trade inspection authority there is a link
to the tab ,ADR-amicable dispute resolution”.

Reference to the
pictogram and label

EXTOL 8798221
Max.10-16mm? EN 60974-13

¢ ((€X

Read the user's manual before use.

Meets respective EU requirements.

Electrical waste (see above).

|
Max. XY | Max. permitted conductor cross-section
mmZ | range.
Table 3
Contacts

Contact our customer and consulting centre for any
questions at:

www.extol.eu
service@madalbal.cz

Manufacturer: Madal Bal a.s.,
Priimyslova zéna Pfiluky 244, 76001 Zlin, Czech Republic
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EU Declaration of
Conformity

Manufacturer Madal Bal a.s.
Bartosova 40/3, 760 01 Zlin - Company ID No.: 49433717

hereby declares
that the devices designated below, based on its concept
and design, as well as designs sold on the market, comply
with applicable safety requirements of the European Union.
This declaration becomes void in the event of modificati-
ons to the product that are not approved by us.
This declaration is issued under the exclusive
responsibility of the manufacturer.

Extol® Industrial 8798221, 8798222
Welding Cables

these were designed and produced in conformity with the
following standards:

EN 60974-11:2013; EN 60974-12:2011;
EN 60974-13:2011; EN 62321:2008;

and harmonisation directives:

2011/65EU
2014/35EU

Place and date of issue of EU Declaration of Conformity:
Zlin, 14.11.2016

Person authorised to write up the EU Declaration of
Conformity on behalf of the manufacturer
(signature, name, function)

.
% l/y//

Martin Senky¥
Member of the Board of the manufacturer
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