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Uvodna

Dakujeme, Ze ste si vybrali a pouZivate zvaraci stroj MATEWELD Hungary Buffalo
Power! NaSim cielom je podporit’ vaSu pracu najmodernejSimi a najspolahlivejSimi
zariadeniami, ¢i uZ ide o domace kutilské prace, remeselnt alebo priemyselnti ¢innost’.
Nase nastroje a zariadenia vyvijame a vyrabame v tomto duchu. Zakladom kazdého nasho
zvaracieho stroja je pokrocila invertorova technologia, ktora vyrazne znizuje hmotnost’ a
vel'kost’ hlavného transformatora, priCom zvysuje jeho ucinnost’ o 30 % v porovnani s
tradicnymi transformatorovymi zvaracimi strojmi. Pouzita technologia a kvalitné
sucCiastky zabezpecuju naSim zvéaracim a plazmovym rezacim zariadeniam stabilni
prevadzku, presvedCivy vykon, energeticki efektivnost’ a Setrnost’ voci Zivotnému
prostrediu. Aktivaciou funkcii podporujicich zvaranie, riadenych mikroprocesorom,
pomadha stroj udrziavat’ optimélne vlastnosti zvarania alebo rezania. Pred pouzitim stroja
si pozorne precitajte a dodrzujte pokyny uvedené v navode na pouzitie. Tento navod
popisuje mozné rizika pri zvarani a rezani, obsahuje parametre a funkcie stroja, a
poskytuje podporu pri ovladani a nastavovani, avSak neobsahuje tplné odborné znalosti
potrebné na zvaranie a rezanie. Pokial’ vim navod neposkytne dostatocné informéacie, pre
viac informécii kontaktujte predajcu produktu. V pripade poruchy alebo inych
poziadaviek tykajicich sa zaruky alebo zaru¢nych podmienok, prosime, zohladnite
podmienky uvedené v prilohe ,,VSeobecné zaru¢né podmienky pre zaruéné a

zodpovednostné poziadavky.”

Dobre prace prajeme si!



Pozor!

Zvaranie a rezanie su nebezpecné operacie! Ak nepracuji opatrne, je 'ahké spdsobit’
nehodu a zranenie operatora a 'udi okolo neho. Preto iba operacie a bezpecnost opatrenia
prisny sulad dokoncite to! Precitajte si to pre€ opatrne tento navod pred instalaciou a

prevadzkou stroja!

 Zvaranie pod nie zapnite iné reZim, pretoze boli to a stroj!
* PouZiva sa vonku pripojte ho §t'avy a pracovné kable a
7o stroja .
« tlacidlo hlavného vypinaca poskytuje a zariadeni kompletny
vypadok pradu .
« zvara¢ doplnky, prislusenstvo neposkodené, vynikajice byt
kvalitné .
« Iba kvalifikovani osoba pouZite to a zariadenie!
Zasah elektrickym priadom smrtel’'né moze byt’!
* Pripojte uzemnovaci kabel - ak je to potrebné, pretoze siet’ nie
je uzemnena - v sulade s predpismi!
* Nedotykajte sa holymi rukami ziadnych vodivych casti vo
zvaracom obvode, ako su elektrody alebo konce drotov! Pri
zvarani musi obsluha pouzivat’ suché ochranné rukavice!
Vyhnite sa tomu a fajcit’ alebo vdychovanie plynov !
* Pri zvarani generovany dym a plynov st zdraviu Skodlivé .
* Pracovny priestor byt’ dobre vetrané!
Obluk vyZarovanie svetla boli to a do oka a pre koZu!
* Zvaranie pod nosit’ to zvarac §tit a okuliare a ochranny
odev proti svetelnému a tepelnému Zziareniu!
* v pracovnej oblasti alebo toho blizko obyvatelov tieZ chranit’
musi zo ziarenia !
NEBEZPECENSTVO POZIARU!
« zvaranie Spliechat’ ohenl mdze spdsobit’ preto a horlavy
odstrante materidl z pracovného priestoru!
* hasi€ zariadeni pritomnost’ a a operator protipoziarna ochrana
odborna kvalifikacia je tiez potrebné pouzivat’ stroj!
Hluk: MéZe to boliet’ a pocut’!
* Pri zvarani / pri rezani vznikajice hluk méoze ublizit’ a pocut’
pouzivajte ochranu sluchu !
Porucha:
« Prestudujte si to cez a manual * Zavolaj mu
distributora pred’alSie rady.
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1. Hlavné parametre

Model MATEWELD Hungary
Buffalo Power MIG-160E syn
Siet'ové napitie 230V + 10%, 50/60 Hz
Nevyhnutné poistka 16 A malatny
Vol'nobeh napitie 65V
Vystup zvaraci prad
T (IG/MMA 20-160 A
Pracovny stres 16-21V
Zapnite ¢as (10
mirlfﬁt/ pri 40(OC) 160A@60% 125@100%
Efektivnost 85 %
Tahanie typu Vstavany 2 kolieska
Droteny bubon priemer ON 100 atd
Dé sa zvarat’ priemer drotu 0,6 mm - 0,8 mm - 0,9
mm
Ochranny stupiia IP21S
Izolécia trieda F
Velkost’ 360 x 150 x 350 mm
Hmotnost’ 8,1 kg

AN®

inverteres hegesztd

1. digitalny zobrazit: Ampere

2. PretaZenie indikator

3. Vyber tlagidlo: FCAW / MIX / Co2 / VYTAH TIG / MMA

FCAW : t.j Flux Core Tvar zvaranie , kazdy denn mad’arsky pomenovany "zapraSeny"
MIX : ZmieSané s plynom je to skutoné zvaranie

CO2 : S oxidom uhli¢itym je to skutocné zvaranie

Lift- Tig : Poschodie zakrivené¢ ,, klopkadlo awi " zvaranie

MMA: manudl kov tvar, po mad’arsky: manual kov oblukové zvaranie

4. Ovladacie tlacidlo: napitie (rozdiel +/- 10V)

5. Ovlédacie tlac¢idlo: drotovy pohon / prud
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2. Uvedenie do prevadzky — prevadzka

2.1. Pre siet’ spojenie

i

V3setky stroj vlastné vstup s elektrickym vedenim ma Vhodné siete na zdsuvke
cez a uzemneny do siete musi pripojit’!

Elektrické vedenie a vhodné siete do konektora musi byt’ zapojeny!

S multimetrom kontrolujeme ze a napitie vhodné rozsah pasma je tam

2.2. Vystup droty spojenie MMA v reZime obalenej elektrody

1.

@R

Zachytné vedenie elektrody a negativne na ty¢, zatial' ¢o obrobok (telo) a pozitivne
pripojeny k stlpu. Ak siet nie je uzemnena, stroj musi byt uzemneny
samostatne cez uzemnovact konektor na zadnej strane !

Stlacte tlacidlo (3), aby ste nastavili zobrazenie "MMA": _Potom nastavte
pozadovant intenzitu pradu tlacidlom (5).

Oda musi pozerat a elektroda drotovat. Vo vieobecnosti 2 sposobom existuje a
na pripojenie jednosmerného zvaracieho stroja: kladné a zaporné pripojenie.
Pozitivne : drziak elektrody ,,-, zatial’ ¢o a obrobok a na,,+* .

Negativne : obrobok "- ", zatial’ ¢o drziak elektrody "+" pripojeny k
Vyberte si rezim, ktory vyhovuje vaSej praxi, pretoze nespravne prepinanie moze
spdsobit’ nestabilny obluk a vel'a Spliechania. V takom pripade zmeiite polaritu, aby ste
zabranili nespravnemu pouzitiu stroja!

Ak je obrobok prili§ d’aleko od stroja (50-100 m) a predlzovaci kabel je prili§ dlhy, je
to také vel'ke drot prierez zvysit treba Ze vyhybame sa tomu a pokles napétia.

2.3. Prevadzka kroky MMA v reZime obalenej elektrody

1.
2.

Zapnite ho v a hlavného prudu prepnat’! Chladiaci ventilator otacat’ zacat.
Praktické aplikacie riadne tvrdit’ a zvéraci prud sila

na zvaranie nevyhnutné hodnotu. Vo v§eobecnosti a zvaranie prud silu a elektroda podl'a priemeru je
to nasledovné: ¢ 2,5: 70-100A o 3,2: 90-150A ¢ 4,0: 160-220A

3. Uistite sa ano o Ze s tymto a prud s rezervou a Cin vaSe zariadenie ma.

2.4. Zakryta elektroda ruka oblukové zvaranie zastupovanie (MMA)

Buifalo

Buffalo
Power

Power

Ees Ll

Rovno polarita DC - Obratené polarita DC +

DC (-) drziak elektrody negativny, t.j a telesny kabel a DC (+) pozitivne, tak a drziak elektrody kébel

pripojte uzemnovaci kabel k zapornému pdlu a kladnému po6lu.
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Rézne typu elektrédy, rézne polarita vyzaduji prosim zistit’ a z kataldgu vyrobcu, ze udajovy Stitok
elektrody, ktora sa ma pouzit’, obsahuje DC- alebo DC+.

2.5. Zapalenie obliika sp6sobom
® na poklepanie : dotknite sa elektrédy priamo obrobku, potom sa vytvori skrat, potom musite elektrodu

rychlo zdvihnat' na priblizne 2 ~ 4 mm, aby sa vytvoril oblik. Tento postup bol komplikovany na
zvladnutie. Na zvaranie kovov citlivych na praskliny alebo tvrdych kovov je lepSie pouzit’ metddu

rezania zavitom .

elektroda l elektroda elektroda
fliggoleges \ \ A
emel
munakdarab munakdarab érintés munakdarab i
E— —_—
N e » a4 T iim

v 75 Yoo o (s S

Zdvihnite to pre¢ a
Priblizit’ a elektroda k obrobku Dotknite sa toho a elektroda a pre elektroda z obrobku
obrobok

e Zakladné obluk: poskriabany dotkni sa toho a elektréda a pre obrobok a zapalenie obluka za

ucelom obluk je vytvoreny a ved'te elektrodu v drazke stehu.

elektroda

Elektroda vedenie

obrobok To MMA pri zvarani tri pohybovat’ sa sa deje a s elektrodou, a elektrodové

F=Ts )l L — 3
\}/ F; / vedenie a drazka stehu vo svojej osi sa stane potom a elektroda vpravo- vlavo
2)

pretrepat’, zatial’ o "SEM".

2.6. Vizba typy MMA pri zvarani

mma, potiahnuté elektréda zvaranie najpopularnejsi typy viazania, tupy Sev, rohu Sev, prekryvali viazanie a

patovy Sev v ,,T* klbe.
butt joint lap joint corner joint T joint
Tupy Sev Okrajovy roh Sev prekryty Sev Roh sev, "T" kib
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2.7. Prevadzka kroky MIG-FCAW rezim (zaprasSené s drotom)

1. Zvéracia piStol’ MIG sa prip4aja na centralny konektor na prvom pripojovacom paneli

zvaracky, takze sa s lou neda nic€ robit’.

2. Konektorova zastr¢ku kabla tela umiestnite ku kladnému ,,+* konektoru na prednom
paneli a zafixujte ho otaCanim. Potom vlozime kabel na zmenu polarity nad droteny

bubon do zaporného "-" konektora.

3. Umiestnite bubon drétu na hriadel’ rezacky drotu. Uistite sa, ze Strbinova poistka je na
svojom mieste vyhnut sa. On to riesi a rezacka drotu upinacie skrutky a upevnite to v a

kablové a medzi drazkami vodiacich valéekov.

4. Nastavte to v a s upinacimi skrutkami a vhodné tlakova sila.

5. Instalacia po sledovat’ a nizSie kroky! Zapnite ho v a zvaraci stroj a na chrbte umiestnené s
hlavnym vypinaCom (zapnuté a spusti sa chladenie.)

6. Na ovladacom paneli nastavte tlacidlo rezimu (3) na rezim FCAW : t.j. Flux jadrové

oblukové zvaranie , do pozicie a tvrdit’ v a pruad (5) s tlacidlom a tloha riadne.

7. Stlagte tla¢idlo 4no a zvaracia pistol’ prepina¢ a urob to pre¢ a zvaranie.

Zvaracka

Spracovavany diel

-+

Zvaracka

—

Spracovavany diel

-+

cNe)




2.8. VYTAH TIG (dotykovy zapalenie AWI) zvaranie

Volfram elektréda ochranny plyn oblukové zvaranie zastupovanie (TIG)

MATEWELD
Hungary
Aufislo Roweer Ak je ochranny plyn pripojeny priamo v rezime TIG a zvarac pre
pistol, a konania (vytah tvar) mozno pouzit elementarne
Ar f zapalenie alebo zapalenie obluka ,, klepanim . Délezité :

prepinac rezimu musi byt’ nastaveny na rezim MMA.

TG zvéracl
plestal

| Spracowivang dicl

Jednosmerny prud TIG zvaranie s ochrannym plynom (argon)

sa deje. Urobme nasledujuce kroky:

e 1 Na ovladacom paneli nastavte tlac¢idlo rezimu (3) na rezim awi :- Potom pomocou tlacidla
(5) nastavte pozadovany prud.

o 2. Pod’me sa spojit’ a teloveé pinzety a "+" pozitivne k tyci.

e 3. Pod'me sa spojit’ a awi piStol’ Vecera zastrcka a "-" negativne na tyc, a pripojenie
plynu na hadicovu pripojku redukcie.

e 4.Podme to zapnut’ v a zvéaraci stroj, a reduktor regulator tlaku uplne zrolovat’ dole
(vlavo) pred pouZzitim vysokého tlaku a thlovy ventil sa zatvori. Potom Uplne otvorte
ventil flase a nechajte
do reduktora a tlak.

« 5. Thlovy ventil (maly oto¢ny gombik) ZATVORENE drzanie ddme vam vediet nastavit’ a
reduktor (6-8 1./min ) nastavenim regula¢nej skrutky. Potom otvorte ventil na pistoli.

o 6. Zapalenie obluka: Dotknite sa pracovnej plochy volframovou elektrodou, aby
ste zapalili obluk, potom ho zdvihnite na vzdialenost’ 2-5 mm a moZete zvarat’ tiez.

e 7. Na konci zvarania: nadvihnite pistol’ eSte viac od obrobku a obluk sa zlomi.
Zatvorte plyn na pistoli.
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1. postava: Drz sa a zvarac pistol Sikmo
2. postava: Dotknite sa skrabance ano a s elektrodou a obrobok

3. postava: Zdvihnite to prec a elektréda a z obrobku na 2-5 mm

2.9. Zvaranie parametre, MIG-MAG pre postup

komentar: nasledujuce parametre pre referenciu mozno pouzit. Nevyhnutné nastavenie z tohto sa moze liSit’!

0] prud (A) F FRANCUZSKA| prud (A) F FRANCUZSKA
drotu V) V)
(mm)
0,6 40-70 17~19 160 ~ 400 25-38
0,8 az 60~100 18-19 200 az 500 26-40
0,9
1,0 80-120 18-21 200 az 600 27-40
1.2 10(% 82 19-23 300 az 700 80-120
1
1.6 140-200 20-24 500 az 800 32~44

2.9.1. Zvaranie na tupo




Hribka dosky | Svetld @ drotu Zvarag . Plyn
(mm) vzdialeno (mm) prad (A) objem (I/min)
st’ (mm)

0,8 0 0,6 vs 0,8 ~0,9 40-70 6~9
1,0 0 0,8az0,9 50 az 80 8~9
1.5 0 0,8az0,9 60~100 8~10
2.0 0~0,5 0,8az0,9 80~110 8~10
2.5 0,5az1,0 0,8 az 0,9 100-120 10

3.2 1,0az 1,2 0,8 az0,9 110-130 10

4.5 1,2az 1,5 1,0 120-140 10~12
5.0 1,5~2,0 1,0~ 1,2 130-150 10~12
6.0 1,5az2,0 1,0 ~ 1,2. 150-170 10~12

2.9.2. Kutové zvaranie

, A k. Ao Zvarag Pl
LS Ty | Pehmprid | 0N abiem

1,0 0,6~0,8~0,9 50 az 80 17~18 6~9
1.5 0,8az0,9 60-90 18-20 8~10
2.0 0,8az0,9 90-120 19-20 8~10
2.5 0,8az0,9 120-140 19-21 8~10
3.0 0,8az0,9 130-150 19-21 8~10
4.5 1,0 150 az 160 22~24 10
5.0 1,0az 1,2 160-170 22~24 10~12
6.0 1,0az 1,2 170-180 23~24 10~12
7,0 1,0az 1,2 180-190 23~24 10~12
8.0 1,0az 1,2 190-200 23~24 10~12
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2.9.3. Vertikalne kiutové zvaranie

, A A, Y Zvarac Pl
ol | G| e | EEON ) bem

1,0 0,6~0,8~0,9 50 az 80 17~18 6~9
1.5 0,8az0,9 60-90 18-20 8~10
2.0 0,8az0,9 90-120 19-20 8~10
2.5 0,8az0,9 120-140 19-21 8~10
3.0 0,8 az 0,9 130-150 19-21 8~10
4.5 1,0 150 az 160 22~24 10
5.0 1,0az 1,2 160-170 22~24 10~12
6.0 1,0az 1,2 170-180 23~24 10~12
7,0 1,0az 1,2 180-190 23~24 10~12
8.0 1,0az 1,2 190-200 23~24 10~12
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2.94. Prekryvalo sa to viazanie zvaranie

—

Zvarac

dogllgl%{r?m) ?Siﬁ%“ g prad TET%ON obj erlrall}(lll}min)
1,0 0,6~0,8~0,9 50 az 80 17~18 6~9
1.5 0,8 a7 0,9 60-90 18-20 8~10
2.0 0.8 a2 0,9 90-120 1920 8~10
25 0,8 a7 0,9 120-140 19-21 8~10
3.0 0.8 a2 0,9 130-150 1921 8~10
45 1,0 150 a2 160 2224 10
5.0 1,0a712 160-170 2224 10~12
6.0 1,0a712 170-180 23-24 10~12
7.0 1,0a712 180-190 23-24 10~12
8.0 1,0a712 190-200 23-24 10~12
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Bezpecnostné opatrenia

Pracovna oblast’

1. Zvaracie zariadenia bez prachu, kordzia kauzalny plyn, horlavy z materidlov
pouzivajte v miestnosti s maximalnou vlhkost'ou 90% !

2. Vonku vyhnut’ sa tomu a zvaranie, pokial’ nie chranené a zo slne¢ného ziarenia

z dazd’a zo snehu. Teplota pracovného priestoru by mala byt medzi -10°C a

+40°C!

3. Zo steny a zariadeni prinajmensom 30 na cm umiestnite to prec!

4. Dobre vetranie urobte to v interiéri zvaranie !

Bezpecnost’ poziadavky

Zvaracka ma ochranu proti prepitiu / nadprudu / prehriatiu. Ak dojde k niektorej z vyssie
uvedenych udalosti, stroj sa automaticky zastavi. Nadmerné pouzivanie vSak poskodi stroj,
preto dodrzujte nasledovné:

1. Vetranie. Pri zvarani prechédza strojom silny prud, takze prirodzené vetranie na chladenie
stroja nestaCi! Musi byt zabezpeCené dostatocné chladenie, teda stroj a akékol'vek medzi
objektom okolo neho vzdialenost’ minimalne 30 cm nech je to tak! Dobre vetranie dolezité a
stroj norméalne na jeho prevadzku a dlhovekost’!

2. Zvaraci prad nesmie nepretrzite prekracovat’ maximalnu povolenu hodnotu! Pradové
pretazenie skracuje zivotnost stroja alebo mdze viest’ k zniceniu stroja!

3. Prepitie zakazané! ZvaraCka automaticky kompenzuje napdtie, ¢o umoziuje a napitie je
povolené hranice medzi drzanie. Ak vstup napitie by prekrocili a uvedend hodnota, ¢asti stroja
sa poskodia!

4. Stroj musi byt uzemneny! Ak stroj pracuje zo Standardného, uzemneného sietového kabla,
uzemnenie je zabezpecené automaticky. Ak pouzivate stroj z generatora alebo z neznamej,
neuzemnenej siete v zahrani¢i, je potrebné ho pripojit k uzemiovaciemu vodicu cez
uzemnovaci bod na stroji, aby nedoslo k trazu elektrickym pradom.

5. Zrazu vypnutie moze stat’' v zvaranie medzitym ak pretazenie krok hore alebo a stroj
prehrieva sa. V takom pripade stroj nerestartujte, nesnazte sa s nim ihned’ pracovat’, ale ani
nevypinajte hlavny vypinac , takZe nechate vstavany ventilator riadne vychladntt’ vasu

zvaracku Pozor!

Ak a zvara€ zariadeni vacsi aktudlna spotreba ndro¢né pracovat’ pouzite to napriklad zvaracia
uloha pravidelne prekracujica 180A, a teda 16A sietova poistka, zastrcka a zéastr€ka by
nestacila, potom zvyste sietovl poistku na 20A, 25A alebo dokonca 32A! V tomto pripade v
stilade s prislugnou normou zastréka aj zastréka 32A priemyselné jednofazovy MUSITE zmenit’!
Toto a prace vylucne Specialista ty to dokéazes !

Udriba

1. Odpojte ho a stroj udrzbu alebo oprava predtym!

2. Uistite sa 4no o nom Ze uzemnenie vhodné!

3. skontrolujte, ze a interné plynu a pripojky napéjania st dokonalé a stlacit’ §tatu na nich ak
nevyhnutné. Ak pocitite oxidéaciu, odstraiite brusnym papierom a potom pripojte ho opét’ drét!
4. ruka, vlasy, vol'ny kus odevu drzat’ d’aleko po prade z dielov, ako droty, fanasik!

5. Stroj pravidelne praste Cistym, suchym stlaCenym vzduchom! Tam, kde je vela dymu a
znecisteného vzduchu, stroj denne Cistite!

6. Plynu tlak vhodné byt Ze nie Skody Casti a v stroji.

7. Ak voda by stalo napr. dazd’, a do stroja riadne vysuste ho SZO a skontrolujte to a izoléacia!
Iba ak zistite, Ze je vSetko v poriadku, pokracujte vo zvarani!

8. Ak dlhy nie pouZivany, original v baleni suché miesto uloZte to!
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CE VYHLASENIE O ZHODE
CERTIFIKAT KVALITY

Distributor: Elektréda Group
Ltd. 4060
Balmazujvaros
Ulica Debreceni 55

info@elekirodagroup.hu

Produki: MATEWELD Hungary Buffalo
Power MIG-160E Syn
MIG/MMA/TIG
3 funkény, kompaktny zvarac striedac

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

(1) Odkaz a v sucCasnosti efektivne zakony a pravidla a predpisov. Suvisiace s produktom
a jeho pouzivanim platné zakony treba poznat, brat do uvahy a dodrziavat.

Vyrobca vyhlasuje, zZe vySSie Specifikovany vyrobok splfia vSetky vysSie uvedené
pravidla a spifia poziadavky stanovené smernicami Eurépskeho parlamentu a Rady 2014/35/EU,
2014/30/EU, 2006/42/ EU, 2011/ 65/EU.

Balmazujvaros, 05.01.2022 c €

manazér rezisér
Imre Cseh
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Je mily Kupujuci!

Odportcame vam nasledovné informéacie tykajuce sa platnosti zarucného listu. Ak opravu

nedokazeme vykonat’ do 30 dni od prevzatia zariadenia, zabezpecime bezplatny nahradny

produkt prostrednictvom nasho servisu az do dokoncenia opravy. Za zédvadu v ramci zaruky
sa nepovazuje, ak my alebo servis, ktory vykondva zarucné opravy, preukaze, ze porucha
vznikla v désledku nespravneho pouzivania, upravy alebo neodborného pouzitia. Na zaklade
toho ma kupujtci narok na bezplatni opravu alebo, ak to nie je mozné, vymenu produktu a
nahradu stvisiacej Skody v ramci zéruénej doby. Pozadujte od predajcu, aby uviedol datum
nakupu v predpisanej sekcii a na zaruénych listkoch. Strateny zaruc¢ny list moze byt
nahradeny len v pripade, Ze predajca predlozi doveryhodny doklad o datume predaja
(napriklad faktira s datumom a peciatkou). Vymenu produktu je mozné ziadat: Ak produkt
prestane fungovat’ do 3 dni od ndkupu. Vymena musi byt vykonana na mieste nakupu. -
Produkt vymenime, ak ho nedokdzeme uviest do prevadzky opravou, alebo ak opravu
nedokonc¢ime do 30 dni od prevzatia produktu. V pripade vymeny poskytujeme novy zaruény
list. Potvrdenie o naroku na vymenu vyda servis. Ak nie je mozné vykonat’ vymenu, podla
vasich preferencii vdm vratime kipnu cenu v pripade vratenia produktu. Aby sa predislo
nespravnemu pouzivaniu, k produktu je prilozeny navod na obsluhu a Ziadame vas, aby ste ho
dodrziavali v vas vlastny zaujem, pretoze v pripade poruchy spdsobenej nespravnym pouzitim
v rozpore s navodom nepreberdme zaruku na produkt. Oprava poruchy vzniknutej z tohto
doévodu bude v rdmci zarucnej doby na ndklady kupujiceho. Opravy v rdmci zéaruky
vykonavame iba na zéklade predloZenia zaru¢ného listu. Akékol'vek neautorizované opravy,
vymazania, alebo prepisy, ako aj nepravdivé udaje uvedené kupujicim na zaru¢nom liste
sposobia jeho neplatnost’. Na zadru¢nom liste musi servis uviest’:

* Datum oznamenia poZiadavky,

* Popis zavady,

* Sposob a ¢as opravy, ako aj datum skondenia predizenej zaruky,

+ Cislo opravy. Opravy mdzu vykonavat len servisy uvedené na zaru¢nom liste na zaklade
zaruéného listu a pri predlozeni ¢islovaného opravnych listkov. Zaru¢ny list obsahuje opravnu

sekciu, skontrolujte, ¢i je pri kazdej oprave vyplnena prislusna Cast’.

Elektroda Group Ltd.
4060 Balmazujvaros Debrecin u. 55.
info@elektrodagroup.hu
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