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Uvod

Dakujeme, Ze ste si vybrali a pouzivate zvaratku MATEWELD Hungary Buffalo Power!
Nasim cielom je podporovat’ vas najmodernejSimi a najspolahlivej$imi néstrojmi pre vasu
pracu, ¢i uz ide o domace kutilstvo, drobné remeslo alebo priemysel. S tymto zamerom
vyvijame a vyrabame naSe ndstroje a stroje. VSetky nase zvaracky su zalozené na pokrocilej
invertorovej technologii, ktorej vyhodou je vyrazné znizenie hmotnosti a velkosti hlavného
transformatora a zaroven zvySenie ucinnosti o 30 % v porovnani s beznymi
transformatorovymi zvarackami. V doésledku 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 neustidle 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 informacie o technickych aspektoch zvarania a rezania. Ak vam
tento navod neposkytuje dostato¢né informacie, obrat'te sa na distributora vyrobku, ktory vam
poskytne podrobnejSie informécie. V pripade poruchy alebo inej zaru¢nej alebo pozarucnej

reklamacie si precitajte prilohu "VSeobecné podmienky zarucnych a pozaruénych reklamacii".

Prajeme vam dobru pracu!



Pozor!

Zvéranie a rezanie su nebezpecné operacie! Ak sa nevykonavaji opatrne, mézu lahko
sposobit’ nehody a zranenia obsluhy a ostatnych osob v okoli. Preto sa operdcie musia
vykonavat’” len pri prisnom dodrziavani bezpe¢nostnych opatreni! Pred spustenim a
prevadzkou stroja si pozorne precitajte tieto pokyny!

* Pocas zvérania neprepinajte na ziadny iny rezim, pretoze by doslo k :;-_',._‘]
poskodeniu stroja! iy
* Ak stroj nepouzivate, odpojte od neho pracovné kable. P '%’K 8o
+ Tlacidlo hlavného vypinaca zabezpecuje, aby bol spotrebi¢ uplne bez LN\
napaétia.

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

byt’ vysoko kvalitné. r

* Zariadenie smie pouzivat’ len kvalifikovany personal!

Uraz elektrickym priidom méZe byt smrtelny!
* Pripojte uzemmovaci kabel - ak je to potrebné, pretoze siet nie je (/"35'**:
uzemnena - podl'a Specifikécii.

* Nedotykajte sa holymi rukami ziadnych vodivych casti zvaracieho

obvodu, ako su elektrody alebo konce drotov! Pri zvarani musi obsluha r
pouzivat’ suché ochranné rukavice !
Nevdychujte dym alebo vypary!

* Vypary a plyny vznikajice pri zvérani su zdraviu Skodlivé. ’—‘\F
* Pracovny priestor by mal byt’ dobre vetrany!
Svetelné Ziarenie oblika je Skodlivé pre oci a pokozku! ! -

* Pocas zvarania noste zvaraci §tit, ochranné okuliare a ochranny odev vl
proti svetlu a teplu!
* Pred Ziarenim musia byt’ chranené aj osoby v pracovnom priestore alebo ]
v jeho blizkosti! o
FIREWORK!
* Rozstreky zo zvarania mozu spdsobit’ poZziar, preto odstraite horlavy

e

material z pracovného priestoru!

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

Hluk: mézZe poskodit’ sluch! '--”."’f 5
* Hluk zo zvarania/rezania moze poskodit’ sluch, pouzivajte ochranu

sluchu!
Zlyhanie: ' ‘ 1

« Prestudujte si prirucku - Dalsie informacie vam poskytne vas predajca. L




1. Hlavné parametre

MATEWELD Hungary MATEWELD Hungary
Model Buffalo Power MIG 170 Buffalo Power MIG 200
Sietové napdtie 230 V + 10 %, 50/60 Hz 230V £ 10 %, 50/60 Hz
Vyzaduje sa zabezpecenie 16 Pomaly 20 Pomaly
Volnobezné napitie 50V 50V
Vystupny zvaraci prud
N GAMMA - 20-170A 20-200A
Pracovné napitie 155Vv-22V 15,5V-24V
Cas zniZenia prietoku plynu 1s Is
Cas zapnutia pri 40 °C 60% 60%
Impact 85% 85%
Typ tahania Zabudované 2 valceky Zabudované 2 valceky
Max. Priemer bubna @ 200 mm, 5 kg @ 200 mm, 5 kg
Rychlost’ drotu 2-15 m/min 2-15 m/min
Priemer zvaracieho drotu 0,6 mm-0,8 mm-0,9 mm 0,6mm-0,8mm-0,9mm-
1,0mm
Stupen ochrany IP21S IP21S
Oddelenie izolacie F F
Velkost 430x230x350 430x230x350
Hmotnost’ 10,6 kg 10,6 kg

Ukazovatel tepelnej ochrany Prepinaé resimu (MIG/MMA)

A

Buffalo Power ..........

MATEWELD ..

‘ E Hungary weomn
Aram meéro gey

MIG-170

Huzal
sebesseg

e

S

Tla¢idlo na podavanie

Regulator pridu : 5
< P zvaracieho drotu

(MMA) Regulator napatia Regulator rychlosti
(MIG) drotu (MIG)



Uvedenie do prevadzky - prevadzka

2. 2.1. Pripojenie k sieti

sl s

Kazdy stroj ma vlastné vstupné napéjacie vedenie. Vhodna sietova zasuvka
musi byt pripojeny k uzemnene;j elektricke;j sieti!

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

2.2. Pripojenie vystupnych vodicov v rezZime elektrod s povlakom MMA

1.

Privodna elektrodova svorka je pripojena k zapornému polu, zatial’ co obrobok (telo)
je pripojeny ku kladnému poélu. Ak siet’ nie je uzemnend, stroj musi byt uzemneny
samostatne prostrednictvom uzemnovacej svorky na zadnej strane stroja!

3. Venujte pozornost vedeniu elektrody. Zvycajne existuji 2 spdsoby pripojenia
zvaracky na jednosmerny prad: kladné a zaporné pripojenie.

Kladny: drziak elektrody je "-", zatial’ co obrobok je "+".

Negativny: obrobok je pripojeny na "-", zatial’ ¢o drziak elektrdd je pripojeny na "+".
Zvol'te si rezim, ktory vyhovuje vasej praxi, pretoze chybné pripojenie moze spdsobit’
nestabilny obluk alebo vela striekania. V takychto pripadoch zmerite polaritu, aby ste
zabranili nespravnemu pouzivaniu stroja!

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

2.3. Kroky prevadzky v rezime elektrody s povlakom MMA

Zapnite hlavny vypina¢! Chladiaci ventilator sa za¢ne otacat’.

V zavislosti od praktického pouZitia nastavte intenzitu zvaracieho pradu pomocou

na hodnotu potrebnll na zvéranie. V rezime MIG je moZné nastavit’ napdtie.

Vo vSeobecnosti je sila zvaracieho pradu podl'a priemeru elektrody nasledovna: ¢ 2,5:
70-100A ¢ 3,2: 100-160A ¢ 4,0: 160-220A

4. Uistite sa, Ze vaSe zariadenie ma tuto rezervu energie.

2.4. Znazornenie ruc¢ného oblikového zvarania metédou nanasania elektréod (MMA)

Buffalo

Power Buffalo

Power

Priama polarita DC - Smerova polarita DC +

Elektrédova svorka jednosmerného pradu (-) je zaporna, t. j. kabel telesa je pripojeny ku kladnému

jednosmernému pradu (+), t. j. kabel elektrodovej svorky je pripojeny k zdpornému polu a kabel

telesa je pripojeny ku kladnému polu.



Roézne typy elektrod vyzaduju rdéznu polaritu, preto si v katalogu vyrobcu overte, €i je pouzivana
elektroda oznacend ako 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’ metodu poklepu.

elektrody elektroda elektroda
Vertikalne \ \
munakdarab munakdarab dotyk munakdarab
—_— —_—— -
\ \ 5 \ RS 2~ 4

v 75 Yoo i (A S

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

® Zapalenie obluka: Dotknite sa elektrédy na obrobku poskriabanim, aby ste zapalili obluk. Obluk sa

vytvori a vedie elektrédu v drazke Svu.

elektroda

N

Pohon elektrody
M
Obrobok N MMA Zvérani§ zahfna tri pohyby elektrody, elektrody
sa vedie pozdlz osi §ijacej kotvy, potom sa elektroéda posuva dol’ava a doprava
/ s 0, m * 14
’pri Tahani"  sa hojdame.

I

2.6. Typy spojov pre MMA zvaranie

Najobl'ibenegj$ie typy spojov pri zvarani obalenou elektrodou MMA st tupy zvar, rohovy zvar, oblikovy zvar a

rohovy zvar v tvare "T".

o C i

butt joint lap joint corner joint T joint

Zadny SevZadny pétovy SevSkladany SevPitovy Sev, "T" steh



2.7. Rezim MIG
1.

hd

Pripojte zvaraciu pistol’ MIG k centralnemu konektoru na prednom pripojovacom paneli
zvaracky a zaistite ho upevilovacou maticou.

Zasunte zastrcku konektora kabla karosérie do zdporného konektora
otoCenim ju zaistite.

Umiestnite droteny bubon na hriadel’ droteného kolesa. Uistite sa, Ze je drazkovana
poistka na svojom mieste. Uvolnite upinacie skrutky dréten¢ho kolesa a upevnite drot
medzi drazky vodiacich valcov.

Nastavte upinacie skrutky na spravny tlak.

Stlacenim tlacidla "Threading" (Navliekanie) prechadzajte drotom cez zvaraciu pistol’.
Pripojte plynovu hadicu k medenej pripojke privodu plynu na zadnej strane stroja.

nn

na paneli a

2.7.1. Prevadzkové kroky v rezime MIG

L.

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

Otvorte ventil plynovej fl'aSe a nastavte poZadovany tlak plynu.

Nastavte prepinac rezimu na ovladacom paneli na MIG a nastavte napétie a rychlost’
podavania drétu podl'a zvaracej Glohy.

Stlacte spinac na zvaracej piStoli a zacnite zvarat’.

Prietok ochranného plynu sa zastavi 1 sekundu po ukonceni zvarania.

2.7.2. Kroky prace v rezime MIG-FCAW (s drotom s jadrovym pridom)

1.

e

V rezime FCAW sa musi pouzivat’ opa¢na polarita!

Po inStalacii postupujte podl'a nasledujucich krokov! Zapnite zvaracku hlavnym
vypina¢om na zadnej strane (ON) a spusti sa chladenie.)

Vo vnutri drziaka drétu je funkcia zmeny polarity, vymeiite ju.

Zatvorte ventil plynovej fl'ase alebo odpojte plynovu fl'asu.

Nastavte prepinac reZimu na ovladacom paneli na MIG a nastavte prad a rychlost’
podavania drotu podl'a zvaracej Glohy.

Stlacte zvaraciu pistol’ a dokoncit’ el zvaranie.

Zvaracka Zvaracka

2 )
9 ¢

9

— —

Spracovavany diel Spracovavany diel

-+

-+
CaN CNE@)




2.8. Zvaranie LIFT TIG (dotykové zapal’ovanie AWI)

Ar

Schéma zvarania volframovou elektrodou (TIG)

MATEWELD

Buftalo Pover Ak je v rezime TIG ochranny plyn pripojeny priamo k zvaracej

T pistoli, postup (lift face) mozno pouzit’ na zapalenie oblika alebo

: zapalenie obluka "poklepanim". Délezité: Prepinac rezimu musi byt
nastaveny na rezim MMA.

Munkadarab

Zvaranie TIG jednosmernym pradom sa vykondva s

ochrannym plynom (argoén). Vykonajte nasledujuce kroky:

1. Pripojte svorku tela ku kladnému pélu "+".

2. Pripojte zastrcku Dinse pistole awi k zdpornému polu "-" a plynovu pripojku k
hadicovej pripojke reduktora.

3. 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 na reduktore.

6. Tym, Ze ihlovy ventil (maly gombik) zostane zatvoreny, mozZete nastavit’

prietok cez reduktor (6-8 litrov/min) nastavenim regulacnej skrutky. Potom otvorte
ventil na pistoli.

7. Na zapalenie obluka: dotknite sa pracovnej plochy volframovou elektrodou,
aby ste zapalili obluk, potom ju zdvihnite o 2-5 mm a zvérajte.

8. Na konci zvérania: zdvihnite pistol' d’alej od obrobku a oblik sa prerusi.
Vypnite plyn na pistoli.

N
,

b3
i

)- , \ 2 :uusl

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: Nasledujuce parametre su len referen¢né. Pozadované nastavenie sa méze liSit’!

2.9.1. Zvaranie na tupo

T
—
e —_—
8l ]
Hrabka . o Zvaranie R<chlost’ .
dosky Drot @ Zvéraci prad Napiitie ( 1111(/: miorf) Obj(f/rfnﬂ)y n
(mm) (mm) (A) %
2~3.4
1.0 0.6~0.8~0.9 50~80 17~18 (stupnica: 1.-2.) 6~9
3.4
15 0.8~1.0 60~90 18~20 (Stugf;icai 8~10
3.4~4.8
2.0 0.8~1.0 90~120 19~20 (stupnica: 8~10
2.~3)
4.8
25 0.8~1.0 120~140 19~21 (stupnica: 3.) 8~10
4.8~6.2
3.0 0.8~1.0 130~150 19~21 (stupnica: 8~10
3.~4.)
6.2~7.6
45 1.0 150~160 22~24 (stupnica: 10
4.~5.)
7.6~9
5.0 1.0~12 160~170 22-24 (stupnica: 10~12
5.~6.)
9~10.4
6.0 1.0~12 170~180 23-24 (stupnica: 10~12
6.~7.)
10.4~11.8
7.0 1.0~12 180~190 23-24 (stupnica: 10~12
7.~8.)
11.8~13.2
8.0 1.0~1.2 190~200 23~24 éstuQP;licai 10~12




2.9.2. Rohové zvaranie

(1)
4=
Hrabka R Zvaranie .
dosky Drét O Zvéraci prad Napiitie Rychlost’ (m/min) ObJ(le/m pl)y nu
min
(mm) (mm) (A) %)
2~3.4
1.0 0.6~0.8~0.9 50~80 17~18 (stupnica: 1.-2.) 6~9
34
1.5 0.8~1.0 60~90 18~20 (stupnica: 2.) 8~10
3.4~4.8
2.0 0.8~1.0 90~120 19~20 (stupnica: 2.~3.) 8~10
4.8
2.5 0.8~1.0 120~140 19~21 (stupnica: 3.) 8~10
4.8~6.2
3.0 0.8~1.0 130~150 19~21 (stupnica: 3.~4.) 8~10
6.2~7.6
4.5 1.0 150~160 22~24 (stupnica: 4.~5.) 10
7.6~9
5.0 1.0~1.2 160~170 22~24 (stupnica: 5.~6.) 10~12
9~10.4
6.0 1.0~1.2 170~180 23~24 (stupnica: 6.~7.) 10~12
10.4~11.8
7.0 1.0~12 180~190 23~24 (stupnica: 7.~8.) 10~12
11.8~13.2
8.0 1.0~1.2 190~200 23~24 10~12

(stupnica: 8.~9.)




2.9.3. Zvislé rohové zvaranie

Hrtbka . Zvaranie .
dosky Drét © Zvaraci prad Napiitie Rychlost’ (m/min) Obji’/m P lynu
(mm) (mm) (A) V) (/min)
2~3.4
1.0 0.6~0.8~0.9 50~80 17~18 (stupnica: 1.~2.) 6~9
34

1.5 0.8~1.0 60~90 18~20 (stupnica: 2.) 8~10
3.4~4.8

2.0 0.8~1.0 90~120 19~20 (stupnica: 2.~3.) 8~10

4.8

2.5 0.8~1.0 120~140 19~21 (stupnica: 3.) 8~10
4.8~6.2

3.0 0.8~1.0 130~150 19~21 (stupnica: 3.~4.) 8~10
6.2~7.6

4.5 1.0 150~160 22~24 (stupnica: 4.~5.) 10
7.6~9

5.0 1.0~1.2 160~170 22~24 (stupnica: 5.~6.) 10~12
9~10.4

6.0 1.0~1.2 170~180 23~24 (stupnica: 6.~7.) 10~12

10.4~11.8

7.0 1.0~1.2 180~190 23~24 (stupnica: 7.~8.) 10~12
11.8~13.2

8.0 1.0~1.2 190~200 23~24 (stupnica: 8.~9.) 10~12

11



2.9.4. Zvaranie prekryvajucich sa spojov

d;b? ( \
J'o S
4
Hrobka Zvaranie .
dosky Huzal O Zvaraci prud Napitie Rychlost’ (m/min) Ob](‘;;ll pl;m 4
min
(mm) (mm) (A) V)
2~3.4
1.0 0.6~0.8~0.9 50~80 17~18 (stupnica: 1.~2.) 6~9
34
1.5 0.8~1.0 60~90 18~20 (stupnica: 2.) 8~10
3.4~4.8
2.0 0.8~1.0 90~120 19~20 (stupnica: 2.~3.) 8~10
4.8
2.5 0.8~1.0 120~140 19~21 (stupnica: 3.) 8~10
4.8~6.2
3.0 0.8~1.0 130~150 19~21 (stupnica: 3.~4.) 8~10
6.2~7.6
4.5 1.0 150~160 22~24 (stupnica: 4.~5.) 10
7.6~9
5.0 1.0~1.2 160~170 22~24 (stupnica: 5.~6.) 10~12
9~10.4
6.0 1.0~1.2 170~180 23~24 (stupnica: 6.~7.) 10~12
10.4~11.8
7.0 1.0~1.2 180~190 23~24 (stupnica: 7.~8.) 10~12
11.8~13.2
8.0 1.0~1.2 190~200 23~24 (stupnica: 8.~9.) 10~12

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 slne¢nym Ziarenim,
dazd’'om alebo snehom. Teplota pracovného priestoru by mala byt’ v rozmedzi od
-10 °C do +40 °C!

3. Spotrebi¢ umiestnite vo vzdialenosti najmenej 30 cm od steny!



4. Zvarajte v dobre vetranej miestnosti!

Bezpecnostné poziadavky

Zvaracka je chranend proti prepétiu / nadpradu / prehriatiu. Ak nastane niektora z uvedenych
udalosti, stroj sa automaticky zastavi. Nadmerné napétie vSak stroj poskodi, preto
dodrziavajte nasledujuce pokyny:

1. Vetranie. Pri zvarani prechadza strojom silny prad, 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 aspoii 30 cm! Dobré vetranie je
doélezité pre normalnu prevadzku a dlhu Zivotnost’ stroja!

2. Zvaraci prad nesmie za ziadnych okolnosti prekrocit maximalnu pripustni hodnotu!
Nadmerny prud skracuje zivotnost’ stroja alebo moze viest k jeho poruche!

3. Prepitie je zakdzané! Zvaracka automaticky kompenzuje napétie, ¢o umoziuje udrziavat’
napdtie v povolenych medziach. Ak vstupné napétie prekroci predpisani hodnotu, dojde 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 trazu elektrickym pradom.

5. Pocas zvérania mdze dojst’ k nahlemu zastaveniu, ak dojde 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 vyzadujuce vyssi pradovy odber, napriklad na
zvaranie pravidelne presahujice 180 A, a preto by 16A sietova poistka, zastrcka a zdsuvka
nesta¢ili, zvyste sietova poistku na 20A, 25A alebo dokonca 32A! V takomto pripade MUSI
byt zastrcka aj vidlica vymenend za 32A priemyselni jednofdzovi poistku v sulade s
prislusnou normou! Tieto prace by mal vykonavat’ len odbornik!

Udriba

1. Pred udrzbou alebo opravou vypnite napdjanie!

2. Uistite sa, ze je uzemnenie spravne!

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

4. Ruky, vlasy a vol'ny odev drzte mimo dosahu Casti pod pradom, ako st kéble a ventilatory.
5. Stroj pravidelne opraSujte ¢istym, suchym stlacenym vzduchom! Tam, kde je vel'a dymu a
znecisten¢ho vzduchu, Cistite stroj denne!

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

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

8. Ak ho nebudete pouZzivat’ dlhsi ¢as, skladujte ho v p6vodnom 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 170-200
MIG/MMA/TIG
3-funkény kompaktny zvaraci invertor

Platné predpisy (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/EU
2014/30/EU

(1) Odkaz na platné zakony, pravidla a predpisy. Aktualne pravne predpisy tykajuce sa
vyrobku a jeho pouZivania musia byt zname, dodrziavané a spinené.

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, 2021.01.05. c €

s

Vykonny riaditel
Imre Cseh
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Vazeny zakaznik!

Upozoriiujeme na nasledujuce informacie tykajuce sa platnosti zdru¢ného listu. Ak nie
sme schopni dokonc¢it’ opravu do 30 dni od vratenia, zabezpefime bezplatné
zapoziCanie vyrobku prostrednictvom naSho servisného oddelenia az do dokoncenia

opravy. Za vadu na Ucely zaruky sa nepovaZzuje, ak my alebo nami povereny servisny
pracovnik, ktory vykona zaru¢nu opravu, preukaze, Ze vada bola spésobena nespravnym
pouzivanim, Gpravou alebo nespravnym pouzivanim. na zaklade toho ma zédkaznik narok
na bezplatnu opravu vyrobku v zarucnej lehote alebo, ak to nie je mozn¢, na jeho vymenu
a na nahradu sposobenej Skody. Od predajcu by ste mali poZadovat, aby uviedol datum
nakupu v kolonke urcenej pre telo predajcu a na zaru¢nych listoch. Strateny zaru¢ny list
nahradi poskytovatel’ zaruky len vtedy, ak existuje hodnoverny dokaz o datume
predaja (napr. faktura s dditumom a peciatkou). Ak je vyrobok: - chybny do 3 dni od
zakapenia. Vyrobok vymenime, ak ho nie sme schopni opravit’ tak, aby bol vhodny na
zamyslané pouZitie, alebo ak nie sme schopni dokoncit’ opravu do 30 dni od prevzatia
vyrobku. V pripade vymeny poskytneme novu zaruku. Potvrdenie o vymene vystavi
opravoviia. Ak vymena nie je mozna, vratime vam kupnu cenu za vratenie vyrobku podla
vasho vyberu. Aby ste predisli nespravnemu pouzivaniu, prikladame k vyrobku ndvod na
obsluhu stroja a ziadame vas, aby ste sa nim vo vlastnom zaujme riadili, pretoZe na
vyrobok neposkytujeme zaruku v pripade poruchy vzniknutej v dosledku iného
pouzivania, ako je uvedené v ndvode na obsluhu. Néaklady na opravu chybného
vyrobku z takéhoto dévodu znasa kupujuci v ramci zarucnej doby.

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

= Datum oznamenia pohladavky,

» Sposob zlyhania.

- Ako a kedy bude oprava vykonana a datum skon&enia platnosti prediZenej zaruky,

- Cislo opravarenského harku.

Opravy méze vykonavat’ len opravar uvedeny na ziru¢nom liste a len po predlozeni
ocislovaného opravarenského poukazu. Zaruény list obsahuje poukazy, uistite sa, ze je pri
kazdej oprave vyplnena prislu$nd Cast’ poukazu.

Elektréda Group Kift.
4060 Balmazujvaros Debreceni u. 55.
info@elektrodagroup.hu
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MATEWELD® MOZNOSTI TRANZITU Vyrobca / distribGtor:

Madarsko
Hungary .iczo1 Elektroda Group Kit.
H4060 Balmazujvaros

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

Sériové Cislo:

............................................................. 117 o= SOOI (- 1 (0] ASSTO OO
na vyrobok od datumu nakupu............... na vyrobok poskytujeme zaruku v sulade so zakonom.
Predavajuci vyplni:
INAZOV ZAKAZNIKA: ....vvveevvvvesevvvessssessssssessssssssssssssssssssssssssssessssssssssssesssssssssss s s s s sssssssssssssssssssssssssssssseees
ROZIABNCIA: v vesvevvssnveresssesssses s ssssssssss s sssssssss s s s s s
Nakupny den: ......cccoeevrenes ROK v MeSIacC......coveveverrerrannnns Den
Peciatka a podpis predavajuceho:
Zaruéné kupony na obdobie povinnej
zaruky

Datum oznamenia:
DAIUM OPraVvy ChYDY: bbb
NANIASENA CRYDA: ... bbb sttt
NOVY TEIMIN PrE ZATUKU: ...ttt bbbt
NAZOV SIUZDY: w..oooeoeeeccveee e Cislo GIONY: ovoveeeeeeeeeeeeeeee e, .

....................... RokK....ccccovvvvvvee. Mesiac ... Den

podpis

Datum oznamenia:
DAtUM OPraVvy CRYDY: bbb
NANIASENA CRYDA: ..ottt
NOVY TEIMIN PrE ZATUKU: ..ottt bbbttt
NAZOV SIUZDY: ..o Cislo GIONY: w..voooeveeerreeseeeeeeeeeeeseee e

....................... RoK...coovrvvvivseeeenen MeSIiAC .. DR

podpis
Pozor!

Zarucny list je potrebné potvrdit’ pri kiipe uvedenim sériového Cisla zariadenia! Zaruka je platna len s faktarou s
vyrobnym ¢islom vystavenou v ten isty def, preto si faktiru uschovajte!
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