350°C max

10 min. max

OSTRZEZENIE! W trakcie zgrzewania tworzyw sztucznych nie nalezy przekraczaé temperatury 300 — 350 °C
Czas pracy ciagtej podczas zgrzewania tworzyw sztucznych nie moze przekroczy¢ 10 minut.
Nie zastosowanie si¢ do powyzszych zalecen, moze skutkowac uszkodzeniem opalarki na skutek przegrzania.

WARNING! When welding plastics, do not exceed 300 - 350 °C
The time of continuous operation during welding of plastics cannot exceed 10 minutes.
Failure to comply with the above recommendations may result in heat gun damage due to overheating.

ACHTUNG! Uberschreiten Sie beim SchweiRen von Kunststoffen 300 - 350 °C nicht
Die Dauerbetriebszeit beim SchweiRen von Kunststoffen darf 10 Minuten nicht tberschreiten. .
Die Nichtbeachtung der oben genannten Empfehlungen kann zu Schaden an der HeiRluftpistole aufgrund von Uberhitzung fiihren.

BHUMAHWME! MMpu ceapke nnactmacc He Gonee 300 - 350 °C
Bpewmsi HenpepbIBHOIH paBoTbl MK CBapKe NAacTMace He MOXET Npesbiluath 10 MUHYT.
HecobntoaeHue BbilLeykasaHHbIX MHCTPYKLMIA MOXET NPUBECTM K NOBPEXAEHMIO TENNOBOIO NUCTOMNETA 13-3a Neperpesa.

YBATA! NMpu 3BaptoBaHHi nnactmac He nepesuuyite 300 - 350 °C
Yac GeanepepsHoi poboTy nia Yac 3BapioBaHHs NnacTMac He Moxe nepesuiLyBati 10 XBUNMH.
HenoTpymaHHs BULLIEBKa3aHWX iHCTPYKLIli MOXe NPU3BECTH A0 MOLLKOKEHHS TENMOBOTO MCTONETa Yepes neperpis.

DEMESIO! Virinant plastika, nevirdykite 300-350 °C
Nepertraukiamo plastiko suvirinimo laikas negali vir§yti 10 minuciy.
Jei nesilaikysite auk$¢iau pateikty instrukcijy, dél perkaitimo galite sugadinti Silumos pistoletg.

BRIDINAJUMS! Metinot plastmasu, neparsniedziet 300 - 350 °C
Nepartrauktas darbibas laiks plastmasas metinaSanas laika nedrikst parsniegt 10 mindtes.
Neievérojot iepriek$ minétos noradijumus, karstuma pistole var tikt sabojata parkarsanas dél.

POZOR! Pii svafovani plastt nepfekracujte 300 - 350 °C
Doba nepretrzitého provozu pfi svafovani plasti nesmi pfesahnout 10 minut.
NedodrZeni vy$e uvedenych pokyni mize mit za nasledek poskozeni tepelné pistole v disledku prehrati.

POZOR! Pri zvérani plastov neprekracujte 300 - 350 °C
Cas nepretrzitej prevadzky pri zvarani plastov nesmie prekro€it 10 mindt.
NedodrZanie vy3Sie uvedenych pokynov méZe viest k poSkodeniu tepelnej pistole v dosledku prehriatia.

FIGYELEM! Mlianyag hegesztésekor ne haladja meg a 300-350 °C értéket
Amiianyag hegesztése soran a folyamatos miikodés ideje nem haladhatja meg a 10 percet.
Afenti utasitasok be nem tartasa a tulmelegedés miatt hépisztolyt okozhat.

ATENTIE! La sudarea materialelor plastice, nu depésiti 300 - 350 °C
Timpul de functionare continua in timpul sudarii materialelor plastice nu poate depasi 10 minute.
Nerespectarea instructiunilor de mai sus poate duce la deteriorarea pistolului termic din cauza supraincalzirii.

jADVERTENCIA! Al soldar plasticos, no exceda 300-350 °C
El tiempo de operacién continua durante la soldadura de plasticos no puede exceder los 10 minutos.
El incumplimiento de las recomendaciones anteriores puede provocar dafios a la pistola de calor debido al sobrecalentamiento.

ATTENTION! Lors du soudage des plastiques, ne pas dépasser 300-350 °C
Le temps de fonctionnement continu pendant le soudage des plastiques ne peut pas dépasser 10 minutes.
Le non-respect des instructions ci-dessus peut entrainer des dommages au pistolet thermique en raison d'une surchauffe.

ATTENZIONE! Durante la saldatura di materie plastiche, non superare i 300 - 350 °C
Il tempo di funzionamento continuo durante la saldatura di materie plastiche non pud superare i 10 minuti.
La mancata osservanza delle istruzioni di cui sopra puo provocare danni alla pistola di calore a causa del surriscaldamento.

WAARSCHUWING! Bij het lassen van kunststoffen mag 300 - 350 °C niet worden overschreden
De duur van continu bedrif tijdens het lassen van kunststoffen kan niet langer zijn dan 10 minuten.
Het niet naleven van de bovenstaande aanbevelingen kan leiden tot schade aan het warmtepistool als gevolg van oververhitting.

MPOZOXH! Katd ™ ouykoAAnon mAaaTikwy, unv utrepaivere Ta 300 - 350 °C
0 xpdvog auvexoUg Aermoupyiag katd Trn guykOAnon haoTikwy dev pmopei va utrepBaivel Ta 10 AeTrTd.
H un ouppdpewaon pe TIg Tapamdvw oucTaaElg UTTopei va TIpokaAéaer {npid aTmd Trupkayid Adyw utrepBEppavang.



