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Uvod

Dakujeme, Ze ste si vybrali a pouzivate zvaratku MATEWELD Hungary Buffalo Power!
Nasim cielom je podporovat vds najmodernejSimi a najspolahlivejSimi nastrojmi pre vasu
pracu, ¢i uz ide o domace kutilstvo, drobné remeslo alebo priemysel. S tymto zdmerom
vyvijame a vyrabame nase nastroje a stroje. VSetky naSe zvaracky su zalozené na pokrocilej
invertorovej technoldgii, ktorej vyhodou je vyrazné znizenie hmotnosti a velkosti hlavného
transformatora a zaroveil zvySenie UCinnosti o 30 % v porovnani s beznymi
transformatorovymi zvarackami. V dosledku pouzitej technoldgie a pouzitia vysokokvalitnych
komponentov sa naSe zvaracie a plazmové rezacie stroje vyznacuju stabilnou prevadzkou,
posobivym vykonom, energeticky uspornou a ekologickou prevadzkou. Mikroprocesorové
riadenie aktivuje podporné funkcie zvarania, ¢im nepretrzite pomaha udrziavat' optimalny
charakter zvaru alebo rezu. Pred pouzitim stroja si pozorne precitajte a pouzite navod na
obsluhu. Navod na obsluhu opisuje nebezpeCenstva spojené so zvaranim a rezanim, obsahuje
parametre a funkcie stroja a poskytuje podporu pri manipulacii a nastavovani, ale neposkytuje
uplné alebo len Ciasto¢né informdacie o technickych aspektoch zvarania a rezania. Ak vam
tento navod neposkytuje dostatocné informécie, obrat'te sa na distributora vyrobku, ktory vam
poskytne podrobnejSie informacie. V pripade poruchy alebo inej zarucnej alebo pozarucnej

reklamadcie si precitajte prilohu "VSeobecné podmienky zaruénych a pozarucnych reklamacii".

Prajeme vam dobru pracu!



Pozor!

Zvaranie a rezanie su nebezpecné operacie! Ak sa nevykondavaji opatrne, mozu l'ahko sposobit’
nehody a zranenia obsluhy a ostatnych oséb v okoli. Preto sa operacie musia vykonavat’ len pri
prisnom dodrziavani bezpecnostnych opatreni! Pred spustenim a prevadzkou stroja si pozorne

precitajte tieto pokyny!

* Pocas zvarania neprepinajte na ziadny iny rezim, pretoze by doslo k
poskodeniu stroja!

Ak stroj nepouzivate, odpojte od neho pracovné kable.

* Tlacidlo hlavného vypinaca zabezpecuje, aby bol spotrebi¢ uplne bez
napaétia.

» Zvaracie prisluSenstvo a doplnky by nemali byt poskoden¢ a mali by

byt’ vysoko kvalitné.

* Zariadenie smie pouzivat’ len kvalifikovany personal!

Uraz elektrickym priidom méZe byt smrtelny!

* Pripojte uzemnovaci kabel - ak je to potrebné, pretoze siet nie je
uzemnena - podl'a Specifikécii.

* Nedotykajte sa holymi rukami ziadnych vodivych casti zvaracieho
obvodu, ako su elektrody alebo konce drotov! Pri zvarani musi obsluha
pouzivat’ suché ochranné rukavice !

Nevdychujte dym alebo vypary!

* Vypary a plyny vznikajice pri zvarani su zdraviu skodlivé.

* Pracovny priestor by mal byt dobre vetrany!

Svetelné Ziarenie oblika je Skodlivé pre oci a pokozku!

» Pocas zvarania noste zvaraci Stit, ochranné okuliare a ochranny odev
proti svetlu a teplu!

* Pred ziarenim musia byt’ chrdnené aj osoby v pracovnom priestore alebo
v jeho blizkosti!

FIREWORK!

* Rozstreky zo zvarania mozu spdsobit’ poZziar, preto odstraite horlavy
material z pracovného priestoru!

* Pri pouzivani stroja sa vyzaduje aj pritomnost’ hasiaceho pristroja a
kvalifikacia obsluhy v oblasti poziarnej bezpecnosti!

Hluk: méze poskodit’ sluch!

* Hluk zo zvarania/rezania moze poskodit’ sluch, pouzivajte ochranu
sluchu!

Zlyhanie:
« Prestudujte si priru¢ku - Dalsie informacie vam poskytne vas predajca.




1. Hlavné parametre

Model MATEWELD Hungary Buffalo Power
MIG-140E Syn
Sietové napétie 230V + 10 %, 50/60 Hz
Vyzaduje sa zabezpecenie 16 Pomaly
Vol'nobezné napitie 55V
Vystug/rlllsz/K/e[tlr\?[([:; prid 20-140A
Pracovné napiétie 15-21V
Cas zapnutia
(10min/40°C) 140A@60% 109@100%
Impact 85%
Typ spinaca Zabudované 2 valceky
Priemer Huzaldrum @ 100 mm
Priemer zvaracieho drotu 0,6 mm-0,8 mm-0,9 mm
Stupen ochrany IP21S
Oddelenie izolacie F
Velkost’ 160x280x170mm
Hmotnost’ 3,1 kg
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1. Digitalny displej: ampéry
2. Indikator pret’azenia
3. Vyberové tlacidlo: FCAW 0,8 - 0,9 / MMA

FCAW: zvdranie tavnym oblitkom, bezne zname ako "porbele"” MMA: ru¢né
zvaranie kovovym oblikom

4. Ovladaci gombik: napitie (odchylka +/- 10 V)

5. Ovladaci gombik: pohon drotu / prad

6. Indikator stavu pripravenosti



2. Uvedenie do prevadzky - prevadzka

2.1. Pripojenie k sieti

Kazdy stroj ma vlastné vstupné napéjacie vedenie. Vhodna sietova zasuvka
musi byt’ pripojeny k uzemnenej elektrickej sieti!

Nap4jaci kabel musi byt’ zapojeny do prislusnej sietovej zasuvky!
Pomocou multimetra skontrolujte, €1 je napétie v spravnej Sirke pasma.

KN~

2.2. Pripojenie vystupnych vodicov v rezime elektréd s povlakom MMA
1. Privodna elektrodova svorka je pripojend k zdpornému polu, zatial’ ¢o obrobok (telo)
je pripojeny ku kladnému poélu. Ak siet’ nie je uzemnend, stroj sa pripoji k
uzemnovacej svorke na zadnej strane cez uzemiovaciu pripojku.
samostatne uzemnenie uzemnit’!

2. _Stlaéenim tlacidla (3) nastavte zobrazenie "MMA": Potom pomocou tlacidla (5)
nastavte pozadovany prud.

3. Venujte pozornost privodnej elektrode. Zvyc€ajne existuji 2 sposoby pripojenia
zvaracky na jednosmerny prad: kladné a zaporné pripojenie.

4. Kladny: drziak elektrody je "-", zatial’ ¢o obrobok je "+".

5. Negativny: obrobok je pripojeny na "-", zatial’ ¢o drziak elektrdd je pripojeny na "+".

6. Zvol'te si rezim, ktory vyhovuje vaSej praxi, pretoze chybné pripojenie moze
spOsobit’ nestabilny obluk alebo vela strickania. V takychto pripadoch zmente
polaritu, aby ste zabranili nespradvnemu pouzivaniu stroja!

7. Ak je obrobok prili§ d’aleko od stroja (50 - 100 m) a predlzovaci kabel je prilis dlhy,
mal by sa zvicsit prierez kabla, aby sa zabranilo poklesu napétia.

2.3. Kroky prevadzky v rezime elektrody s povlakom MMA
1. Zapnite hlavny vypinac! Chladiaci ventilator sa za¢ne otacat’.
2.V zavislosti od praktického pouzitia nastavte intenzitu zvaracieho prudu pomocou
na hodnotu potrebntl na zvaranie. Vo vSeobecnosti je sila zvaracieho pradu v
zavislosti od priemeru elektrody nasledovna: ¢ 2,5: 70-100 A ¢ 3,2: 90-150 A ¢ 4,0:
160-220 A
3. Uistite sa, ze vaSe zariadenie ma tito rezervu energie.

24. Znazornenie ru¢ného oblukového zvarania metédou nanasania elektréod (MMA)

Buffalo Buffalo
Power Power

i
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Priama polarita DC - Smerova polarita DC +

Elektrodova svorka DC (-) je zaporna, t. j. kabel telesa je pripojeny ku kladnému DC (+), t. j. kdbel

elektrodovej svorky je pripojeny k zapornému polu a kébel telesa je pripojeny ku kladnému po6lu.
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Roézne typy elektrod vyzaduju rdéznu polaritu, preto si v kataldgu vyrobcu overte, €1 je na Stitku s
udajmi pouzitej elektréody uvedené DC- alebo DC+.

2.5. Ako zapalit’ obluk
% Klepaci obluk: dotknite sa elektrody priamo na obrobku, potom sa vytvori skrat, potom rychlo

zdvihnite elektrodu asi o 2 ~ 4 mm, aby sa vytvoril oblik. Tento postup je zlozité zvladnut. Na

zvaranie kovov citlivych na trhliny alebo tvrdych kovov je lepsie pouzit’ metdédu poklepu.

elektrody elektrody elektrody
Vertikalne
vyta
munakdarab munakdarab dotyk munakdarab i
—_— e —
a Y . e R o~

v NN 7/ /s s S e S H S

Zdvihnite elektrodu z
Priblizte elektrodu k obrobku Dotknite sa elektrodou obrobku obrobku

% Zapdlenie obluka: Dotknite sa elektrédy na obrobku poskriabanim, aby ste zapalili

obluk. Obluk sa vytvori aedie elektrodu v drazke Svu.

elektrody
N
Pohon elektrody
/ 2
Obrobok == Pri zvarani MMA sa elektrodou vykonavaju tri pohyby, elektroda sa vedie

pozdiZ osi zvarovej drazky, potom sa elektroda pohybuje dol’ava a doprava.
Kocisefonit <a hojd
P ani" sa hojdame.

2.6. Typy spojov pre MMA zvaranie

Najobl'ibenejsie typy spojov pri zvarani obalenou elektrédou MMA st tupy zvar, rohovy zvar, oblukovy zvar a

rohovy zvar v tvare "T".

o Ol

butt joint lap joint corner joint T joint

Tupé $vySvy na patach Overlockovy SevPitovy Sev,



2.7. Kroky prace v rezime MIG-FCAW (s drotom s jadrovym priudom)

1. Zvéracia pistol’ MIG je pripojend k centralnemu konektoru na prednom pripojovacom
paneli zvaracky, takze nie je Co riesit’.

2. Zasunte zastrcku konektora kabla tela do kladné¢ho konektora "+" na prednom paneli a
zaistite ju otocenim. Potom zasufite kdbel menica polarity nad drétenym bubnom do
zaporného konektora " - ".

3. Umiestnite droteny bubon na hriadel’ droten¢ho kolesa. Uistite sa, Ze je drdzkovana

poistka na svojom mieste. Uvol'nite upinacie skrutky drotené¢ho kolesa a upevnite drot

medzi drazky vodiacich valcov.

Nastavte upinacie skrutky na spravny tlak.

ha

5. Po instalacii postupujte podla nasledujtcich krokov! Zapnite zvaracku hlavnym
vypina¢om na zadnej strane (ON a spusti sa chladenie.)

6. a ovladacom paneli nastavte gombik rezimu (3) na FCAW 0,8 alebo 0,9:
zvaranie tavnym oblidkom a gombikom nastavte prud (5) podla ulohy.

7. Stlaéte spina¢ na zvaracej pistoli a zacnite zvarat’.

Zvaranie pod tavidlom (FCAW) je zvaraci proces, pri ktorom sa vyuziva teplo generované
oblukom medzi kontinudlnym rarkovym pridavaym kovom (drétovou elektrodou) a
obrobkom. Pridavny kov je duty. Tavidlo v jadre jadrového drotu chrani roztaveny bazén
pred znecistenim atmosférou.

Dokaze vytvéarat vysokokvalitné zvary pri vysokych rychlostiach nandSania. Ide o
poloautomaticky proces, ktory mozno automatizovat. FCAW je vel'mi efektivny zvaraci
proces a dokdze vyrabat’ zvary s vysokou integritou s menSim usilim a niz§imi nakladmi,
¢o je dovod, preco priemyselné odvetvia uprednostiiuji tento zvaraci proces.

Zlozky tavidla v zvaracom drote s jadrovym zvaranim plnia niekol’ko funkcii, medzi
ktoré patria:

1) Dezoxidujte a denitrifikujte roztaveny kov.

2) Vytvara ochrannu vrstvu, ktord zaroven tvaruje vytvoreny Sev a dokéaze udrzat’ roztaveny kov
na mieste.

3) Do zvaraného kovu pridava pridavné prvky na dosiahnutie pozadovanych mechanickych
vlastnosti.

4) Ovplyviiyje vlastnosti zvarania (t. j. vlastnosti hlbokého prieniku a vysoku rychlost’ usadzovania).



2.8. Zvaranie LIFT TIG (dotykové zapalovanie AWI)

Schéma zvarania volframovou elektrodou (TIG)

L] MATEWELD
Hurwgary

Buffalo Power
A - *| Akje v rezime TIG ochranny pl ripojeny priamo k zvaracej
At J y plyn pripojeny p |
pistoli, mo6zZe sa na zapalenie oblika alebo zapalenie obluka
TIG zvéirac "poklepanim" pouzit' postup (lift face). Délezité: Prepinac

Wz rezimu musi byt’ nastaveny na rezim MMA.
| Spracovivary diel

Zvéranie TIG jednosmernym pradom sa vykonava s

ochrannym plynom (argén). Vykonajte nasledujuce kroky:

. _1 Na ovladacom paneli nastavte tlacidlo rezimu (3) na rezim MMA: Potom
pomocou tlacidla (5) nastavte pozadovany prad.

o 2. Pripojte svorku tela ku kladnému polu "+".
o 3. Pripojte zéastr€¢ku Dinse piStole awi k zapornému polu
hadicovej pripojke reduktora.

nan

a plynovl pripojku k

o 4. Zapnite zvaracku, pred pouzitim vysokého tlaku otocte regulator tlaku reduktora
uplne nadol (dolava) a zatvorte ihlovy ventil. Potom uplne otvorte ventil valca a
uvolnite tlak.
tlak na reduktore.

e 5. Podrzanim ihlového ventilu (malého gombika) zatvoreného mézete nastavit’
prietok cez reduktor (6-8 litrov/min) nastavenim regulacnej skrutky. Potom otvorte
ventil na pistoli.

o 6. Na zapalenie obluka: dotknite sa pracovnej plochy volfrdmovou elektrédou, aby ste
zapalili obluk, potom ju zdvihnite o 2-5 mm a zvarajte.

o 7. Na konci zvarania: zdvihnite piStol’ d’alej od obrobku a obluk sa prerusi. Vypnite plyn
na pistoli.
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1. Obrazok 3: Zvaraciu pistol’ drzte pod uhlom

2. Obrazok 3: Dotyk, poskriabanie obrobku elektrodou

3. Obrazok 3: Zdvihnite elektrodu o 2-5 mm od obrobku

2.9. Parametre zvarania pre proces MIG-MAG

Poznamka: Nasledujlice parametre su len referenéné. Pozadované nastavenie sa moze liSit’!

Q?rrr?rtn) Kapacita (A) |VYZADOVANE (V)| Kapacita (A) | VYZADOVANE (V)
0.6 40~70 17~19 160~400 25~38
0.8~0.9 60~100 18~19 200~500 26~40
1.0 80~120 18~21 200~600 27~40
1.2 100~150 19~23 300~700 80~120
1.6 140~200 20~24 500~800 32~44
2.9.1. Zvaranie na tupo
/—\\ T
4
a.ry m—
£ il




2.9.2. Rohové zvaranie

}(Iirﬁ‘tl)(ka Medze Drot Zvaranie ollzz?m
0s ra s
(mmgl (mm) @ (mm) Prud (A) (I/min)

0.8 0 0.6 v 0.8~0.9 40~70 6~9

1.0 0 0.8~0.9 50~80 8~9

1.5 0 0.8~0.9 60~100 8~10

2.0 0~0.5 0.8~0.9 80~110 8~10

2.5 0.5~1.0 0.8~0.9 100~120 10

32 1.0~1.2 0.8~0.9 110~130 10

4.5 1.2~1.5 1.0 120~140 10~12

5.0 1.5~2.0 1.0~12 130~150 10~12

6.0 1.5~2.0 1.0~ 1.2. 150~170 10~12

( F
5 T
..1._.1
il

prubka Drot Zvaraci Zvarjc}me Plyn
dosky @ (mm) prid (A) Napitie objem
(mm) V) (/min)
1.0 0.6~0.8~0.9 50~80 17~18 6~9
1.5 0.8~0.9 60~90 18~20 8~10
2.0 0.8~0.9 90~120 19~20 8~10
2.5 0.8~0.9 120~140 19~21 8~10
3.0 0.8~0.9 130~150 19~21 8~10
4.5 1.0 150~160 22~24 10
5.0 1.0~1.2 160~170 22~24 10~12
6.0 1.0~1.2 170~180 23~24 10~12
7.0 1.0~1.2 180~190 23~24 10~12
8.0 1.0~1.2 190~200 23~24 10~12
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2.9.3. Zvislé rohové zvaranie

Hribka Drot Zvaraci Zvar'a.lme Pliyn
dosky @ (mm) priid (A) Napiitie objem
(mm) V) (/min)
1.0 0.6~0.8~0.9 50~80 17~18 6~9
1.5 0.8~0.9 60~90 18~20 8~10
2.0 0.8~0.9 90~120 19~20 8~10
2.5 0.8~0.9 120~140 19~21 8~10
3.0 0.8~0.9 130~150 19~21 8~10
4.5 1.0 150~160 22~24 10
5.0 1.0~1.2 160~170 22~24 10~12
6.0 1.0~1.2 170~180 23~24 10~12
7.0 1.0~1.2 180~190 23~24 10~12
8.0 1.0~1.2 190~200 23~24 10~12
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2.94. Zvaranie prekryvajucich sa spojov

—

>

Hrubka Zvaraci Zvaranie Plyn
dosky Dro6t @ (mm) rid (A) Napitie objem
(mm) P V) (Vmin)
1.0 0.6~0.8~0.9 50~80 17~18 6~9
1.5 0.8~0.9 60~90 18~20 8~10

2.0 0.8~0.9 90~120 19~20 8~10

2.5 0.8~0.9 120~140 19~21 8~10
3.0 0.8~0.9 130~150 19~21 8~10

4.5 1.0 150~160 22~24 10

5.0 1.0~1.2 160~170 22~24 10~12

6.0 1.0~1.2 170~180 23~24 10~12

7.0 1.0~1.2 180~190 23~24 10~12
8.0 1.0~1.2 190~200 23~24 10~12
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Bezpecnostné opatrenia

Pracovny priestor

1. Zvaracku pouzivajte v bezprasnej miestnosti bez korozivnych plynov, horlavych
materialov a vlhkosti do 90 %.

2. Vyhnite sa zvaraniu vonku, pokial’ nie je chranené pred slneCnym ziarenim,

dazd’om alebo snehom. Teplota pracovného priestoru by mala byt v rozmedzi od

-10 °C do +40 °C!

3. Spotrebi¢ umiestnite minimalne 30 cm od steny!

4. Zvarajte v dobre vetranej miestnosti!

Bezpec¢nostné poziadavky

Zvaracka je chranena proti prepitiu / nadprudu / prehriatiu. Ak nastane niektora z uvedenych
udalosti, stroj sa automaticky zastavi. Nadmerné napitie vSak stroj poskodi, preto
dodrziavajte nasledujuce pokyny:

1. Vetranie. Pri zvarani prechadza strojom silny pruad, takze prirodzené vetranie nestaci na
ochladenie stroja! Musi byt’ zabezpecené dostato¢né chladenie, preto musi byt vzdialenost
medzi strojom a akymkol'vek predmetom v jeho okoli aspont 30 cm! Dobré vetranie je
dolezité pre normalnu prevadzku a dlht zivotnost’ stroja!

2. Zvaraci prud nesmie za ziadnych okolnosti prekro¢it maximalnu pripustni hodnotu!
Nadmerny prud skracuje zivotnost’ stroja alebo moze viest' k jeho poruche!

3. Prepitie je zakazané! Zvaracka automaticky kompenzuje napétie, ¢o umoziuje udrziavat
napdtie v povolenych medziach. Ak vstupné napétie prekro¢i predpisant hodnotu, déjde k
poskodeniu Casti stroja!

4. Stroj musi byt uzemneny! Ak stroj pracuje zo Standardnej uzemnenej elektrickej siete,
uzemnenie je zabezpecené automaticky. Ak stroj pouzivate z generatora alebo z neznamej,
neuzemnenej elektrickej siete v zahranici, je potrebné stroj pripojit’ k uzemnovaciemu vodic¢u
prostrednictvom uzemnovacieho bodu na stroji, aby sa zabranilo razu elektrickym pradom.
5. Pocas zvéarania moze dojst’ k ndhlemu zastaveniu, ak ddjde k pretazeniu alebo prehriatiu
stroja. Stroj nerestartujte, nesnazte sa s nim okamzite pracovat’, ale vypnite hlavny vypinac a
nechajte zabudovany ventilator zvaracku ochladit’.

Ak sa zvaracie zariadenie pouziva na prace vyzadujice vys$i prudovy odber, napriklad na
zvaranie, ktoré pravidelne presahuje 180 A, a preto by 16A sietova poistka, zastr¢ka a zasuvka
nestaéili, zvyste sietovia poistku na 20A, 25A alebo dokonca 32A! V takomto pripade MUSI
byt zastrcka aj vidlica vymenena za 32A priemyselnu jednofazovi poistku v sulade s
prislusnou normou! Tieto prace by mal vykonavat len odbornik!

Udriba

1. Pred udrZzbou alebo opravou vypnite napéjanie!

2. Ulstite sa, Ze je uzemnenie spravne!

3. Skontrolujte, ¢i st vnutorné plynove a elektrické pripojky bezchybné, a v pripade potreby
ich dotiahnite alebo upravte. Ak si v§imnete oxidaciu, odstrante ju pomocou briusneho papiera
a potom znovu zapojte vedenie!

4. Ruky, vlasy a voI'ny odev drZzte mimo dosahu ¢asti pod pridom, ako st kable a ventilatory.
5. Stroj pravidelne opraSujte ¢istym, suchym stlacenym vzduchom! Tam, kde je vel'a dymu a
znecisteného vzduchu, Cistite stroj denne!

6. Tlak plynu by mal byt’ dostatocny, aby nedoSlo k poskodeniu ¢asti stroja.

7. Ak sa do stroja dostane voda, napr. v dosledku dazd’a, riadne ho vysuste a skontrolujte
izolaciu! Len ak je vSetko v poriadku, pokracujte vo zvarani!

8. Ak ho nebudete dlho pouzivat, skladujte ho v povodnom obale na suchom mieste!
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CE VYHLASENIE O ZHODE
CERTIFIKAT KVALITY

Distributor: Elektréda Group Kift.
4060 Balmazujvaros
Debreceni u. 55

info@elektrodagroup.hu

Vyrobok: MATEWELD Hungary Buffalo
Power MIG-140E Syn
MIG/MMA/TIG
3-funkCny kompaktny zvaraci invertor

Uplathované pravidla (1): EN IEC 60974-1:2018+A1:2019,
EN 50445:2008, EN 60974-10:2014+A1:2015,
EN IEC 61000-3-11:2019,
EN 61000-3-12:2011
2014/35/SK
2014/30/EU

(1) Odkaz na platné zakony, pravidla a predpisy. Aktualne pravne predpisy tykajuce sa
vyrobku a jeho pouzivania musia byt zname, dodrzZiavané a splnené.

Vyrobca vyhlasuje, Ze vySSie uvedeny vyrobok je v sulade so vSetkymi vySSie
uvedenymi pravidlami a spifia poziadavky stanovené v smerniciach Eurépskeho
parlamentu a Rady 2014/35/EU, 2014/30/EU, 2006/42/EU, 2011/65/EU.

Balmazujvaros, 2023.07.04. c €

Vykonny riaditef
Imre Cseh
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Vazeny zakaznik!

Upozoritujeme na nasledujuce informacie tykajuce sa platnosti zdruéného listu. Ak nie
sme schopni dokonéit’ opravu do 30 dni od vratenia, zabezpecCime bezplatné
zapoziCanie vyrobku prostrednictvom nasho servisného oddelenia aZz do dokoncenia
opravy. Za vadu na ucely zaruky sa nepovazuje, ak my alebo nami povereny servisny
pracovnik, ktory vykond zarucni opravu, preukdze, Ze vada bola spdsobend
nespravnym pouzivanim, upravou alebo nespravnym pouzivanim. na zaklade toho ma
zakaznik narok na bezplatni opravu vyrobku v zaru¢nej lehote alebo, ak to nie je mozZné¢,
na jeho vymenu a na nédhradu sposobenej Skody. Od predajcu by ste mali pozadovat, aby
uviedol datum ndkupu v kolonke urCenej pre telo predajecu a na zarucnych listoch.
Strateny zarucny list nahradi poskytovatel’ zaruky len vtedy, ak existuje hodnoverny
dokaz o datume predaja (napr. faktura s datumom a peciatkou). Ak vyrobok:- je
chybny do 3 dni od zaktpenia. Vyrobok vymenime, ak ho nie sme schopni opravit
tak, aby bol vhodny na zamysl'ané pouzitie, alebo ak nie sme schopni dokoncit’ opravu
do 30 dni od prevzatia vyrobku. V pripade vymeny poskytneme novu zaruku.
Potvrdenie o vymene vystavi opravovila. Ak vymena nie je mozna, vratime vam kupnu
cenu za vratenie vyrobku podla vaSho vyberu. Aby ste prediSli nesprdvnemu pouzivaniu,
prikladdme k vyrobku navod na obsluhu stroja a ziadame vés, aby ste sa nim vo
vlastnom zaujme riadili, pretoze v pripade poruchy sposobenej pouZivanim inym
sposobom, ako je popisané v navode, na vyrobok neposkytujeme zaruku. Naklady na
opravu vyrobku, ktory sa z takéhoto dovodu pokazil, zniSa kupujuci v ramci
zarucnej doby.

Zéarucnd oprava sa vykond len po predlozeni zaruéného listu. Akakol'vek nespravna oprava,
vymazanie alebo prepisanie zarutného listu kupujicim alebo uvedenie nepravdivych
udajov na zarutnom liste ma za nasledok neplatnost’ zaru¢ného listu. Na zaru¢nom liste
musi byt uvedeny servis opravy:

» Datum oznamenia pohl'adavky,

» Sposob zlyhania.

- Ako a kedy bude oprava vykonana a datum skonéenia platnosti predizenej zaruky,

- Cislo opravarenského harku.

Opravy moze vykonavat’ lenopravar uvedeny na zaru¢nom liste a len na zéklade
zérucného listu a o€islovaného opravéarenského poukazu. Zarucny list obsahuje poukazy,
dbajte na to, aby bola pri kazdej oprave vyplnena prislusna cast’ poukazu.

Elektroda Group Kift.
4060 Balmazujvaros Debreceni u. 55.
info@elektrodagroup.hu
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MOZNOSTI TRANZITU Vyrobca / distribttor:
MATEWELD jrobea | distibttor:
Elektréda Group Ltd.

H4060 Balmazujvaros
e-mail: info@elektrodagroup.hu Debreceni u. 55.

Hungary since 2010

Sérioveé ¢islo:

na vyrobok od datumu nakupu............... na vyrobok poskytujeme zaruku v sulade so zakonom.

Predavajuci vyplini:

NAZOV ZAKAZNKA: ....vvvveeeeveeeeeeeeessesseessses s sssessss s ssesesssseees s e ee s s e e e

Peciatka a podpis predavajuceho:

Zaruéné kupony na obdobie povinnej zaruky

Datum oznamenia:
DAtUM OPFAVY CYDY: ...ttt ettt ee
Uverejnené diia  Chyba:

NOVY TEIMIN PIE ZATUKU: ...ttt s bbbt
NAZOV SIUZDY: <..oooveoveeeve e CiSlo UIONY: ...veoeeeeeeeeeeeeeereeeeees .

Datum oznamenia:
DAtUM OPFAVY CRYDY: w.ooviiiiccie ettt b s et
Uverejnené diia  Chyba:

INOVY TEIMIN PIE ZATUKU: .....oviiieieiciete ettt et sttt s s et bbb e e s st s e se s e e
NAZOV SIUZDY: ..o e Cislo UIONY: ... e
....................... RokK.....cc...ceceuuueeeeee...Mesiac..................DeN

Pozor!
Zarucny list je potrebné potvrdit’ pri kipe uvedenim sériového Cisla zariadenia! Zaruka je platna len s
faktirou vystavenou vyrobcom v ten isty de, preto si fakturu uschovajte!
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