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Introducere

Va multumim pentru alegerea si utilizarea unui aparat de sudura MATEWELD Hungary Buffalo
Power! Scopul nostru este sa va sprijinim cu cele mai moderne si fiabile unelte pentru munca dvs., fie
cd este vorba de bricolaj la domiciliu, artizanat mic sau industrial. Dezvoltam si fabricim uneltele si
masinile noastre cu acest scop in minte. Toate masinile noastre de sudurd se bazeazd pe tehnologia
avansatd a invertorului, care are avantajul de a reduce considerabil greutatea si dimensiunea
transformatorului principal, crescand in acelasi timp eficienta cu 30% in comparatie cu masinile de
sudura conventionale cu transformator. Ca urmare a tehnologiei utilizate si a folosirii unor componente
de inaltd calitate, masinile noastre de sudat si de tdiat cu plasma se caracterizeaza prin functionare
stabila, performante impresionante, eficientd energeticd si ecologie. Controlul prin microprocesor
activeaza functiile de asistenta la sudare, ajutind continuu la mentinerea caracterului optim al sudurii
sau taierii. VA rugdm si citifi si sa aplicati cu atentie instructiunile inainte de a utiliza aparatul.
Manualul de instructiuni descrie pericolele care pot aparea in timpul procesului de sudare, contine
parametrii si functiile masinii si ofera suport pentru manipulare si reglare, dar nu oferda informatii
complete sau doar partiale cu privire la aspectele tehnice ale sudarii si tdierii. Daca acest ghid nu va
ofera suficiente informatii, v rugim sa contactati distribuitorul produsului pentru mai multe detalii. in
cazul unei defectiuni sau al unei alte cereri de garantie, vd rugdm sa consultati anexa "Termeni si

conditii generale privind cererile de garantie".

Va dorim multd putere de muncal!



AVERTISMENT!

Sudarea si taierea sunt operatiuni periculoase! Daca nu sunt efectuate cu atentie, pot provoca cu
usurinta accidente si vatamari ale operatorului si ale altor persoane din apropiere. Prin urmare,
operatiunile trebuie efectuate numai in stricta conformitate cu masurile de siguranta! Cititi cu

atentie aceste instructiuni Tnainte de a porni si de a utiliza masina!

* Nu treceti la un alt mod Tn timpul sudarii, deoarece acest lucru va deteriora
aparatul!

¢ Deconectati cablurile de lucru de la aparat atunci cand nu il utilizati.

e Butonul intrerupatorului principal de alimentare asigura ca aparatul este
complet scos de sub tensiune.

e Accesoriile si accesoriile de sudura nu prezinta deteriordri si sunt de inalta
calitate
fi.

¢ Numai personalul calificat trebuie sa utilizeze dispozitivul!

Socul electric poate fi fatal!

e Cablu de Tmpamantare - dacd este necesar, deoarece reteaua nu este
impamantata -
conectati-l in conformitate cu instructiunile!

¢ Nu atingeti partile conductoare ale circuitului de sudare, cum ar fi electrozii
sau capetele sarmei, cu mainile goale! La sudare, operatorul trebuie sa poarte
manusi de protectie uscate!

Evitati inhalarea fumului sau a vaporilor!

e Fumul si gazele produse in timpul sudarii sunt nocive pentru sanatate.

e Zona de lucru trebuie sa fie bine ventilata!

Emisia de lumina a arcului electric este nociva pentru ochi si piele!

e Purtati un scut de sudurd, ochelari de protectie si iImbracaminte de protectie
impotriva luminii si caldurii Tn timpul sudarii!

¢ Persoanele aflate in zona de lucru sau Tn apropierea acesteia trebuie, de
asemenea, sa fie protejate Impotriva radiatiilor!

FOC DE ARTIFICII!

e Stropii de sudurda pot provoca incendii, deci indepartati materialele
inflamabile din zona de lucru!

* Prezenta unui stingator de incendiu si calificarea Tn materie de siguranta la
incendiu a operatorului sunt, de asemenea, necesare pentru utilizarea
masinii!

Zgomot: poate afecta auzul!

e Zgomotul provenit de la sudare/tdiere poate afecta auzul, purtati protectie
pentru urechi!

Esec:

e Studiati manualul - Sunati dealerul pentru sfaturi suplimentare.
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. Parametrii principali

Model

MATEWELD Hungary
Buffalo Power SMINI 120

Tensiune de retea

230V £ 10 %, 50/60

Hz
Securitate necesara 16 A
Tensiune in gol 60V
Curent de sudare de iesire
MMA 20-120A
Tensiunea de lucru 20,8 V-24,8V
Timp de pornire
(10min/40°C) 120A@60% 93A@100%
Impact 85%
Diametrul electrodului ® 1,6-3,2 mm
Gradul de protectie P21
Departamentul de izolare F
Marime 200X90X125 mm
Greutate 1,98 kg

Regulator de

Indicator de protectie intensitate a curentului

la caldura

ATEWELD

Hungary ...

Aramméré
Ecran

digital

Smini-120




2. Punere in functiune - functionare

2.1. Conectarea la retea

M wbde

Fiecare aparat are propria sa linie de alimentare de intrare. Priza de retea adecvata
trebuie sa fie conectat la reteaua de alimentare cu impamantare!

Cablul de alimentare trebuie sa fie conectat la priza de retea corespunzatoare!
Verificati cu un multimetru daca tensiunea este in latimea de banda corecta.

2.2. Etape de functionare in modul electrod acoperit cu MMA

1. Porniti intrerupatorul principal de alimentare! Ventilatorul de racire incepe sa se roteasca.
2. Pentru aplicatii practice, reglati curentul de sudare la curentul de sudare necesar.
3. Asigurati-va ca dispozitivul dvs. are aceasta rezerva de energie.
Valorile curentului de sudare pentru diferite diametre ale
electrodului
Electrod
. 16 20 25 3.2 4.0
diametru
(mm)
Curent de
sudare 40-80 60-100 80-120 100-150 140-180
(A)

2.3. Conectarea firelor de iesire in modul electrod acoperit cu MMA
1. Cablul clemei electrodului este conectat la polul negativ, in timp ce piesa de prelucrat (corpul)

este conectatd la polul pozitiv. In cazul in care reteaua electrici nu este pusi la pamant,
masina trebuie sa fie pusa la pamant separat prin borna de impamantare de pe partea din spate
a masinii!

3. Acordati atentie conductorului electrodului. Exista de obicei 2 moduri de a conecta un
aparat de sudura DC: conexiune pozitiva si negativa.

Pozitiv: suportul electrodului este in borna negativa (neagra), in timp ce piesa de prelucrat este in
borna pozitiva (rosie).

Negativ: piesa de prelucrat este in terminalul negativ (negru), in timp ce suportul electrodului
este 1n terminalul pozitiv (rosu).

Alegeti modul care se potriveste practicii dumneavoastra, deoarece o conexiune defectuoasa
poate provoca un arc instabil sau o multime de stropi. In astfel de cazuri, schimbati polaritatea
pentru a evita utilizarea incorecta a aparatului!

Daca piesa de prelucrat este prea departe de masind (50-100 m) si cablul de prelungire este prea
lung, sectiunea transversald a cablului trebuie maritd pentru a evita caderile de tensiune.
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3. Ilustratie a sudarii manuale cu arc prin depunere de electrozi (MMA)

Bivol

VO

Putere

smini 120 Putere

smini 120

ste pentru electrozi

este pentru electr }_le

Polaritate inversa DC +

Polarizare dreapta DC -

DC (-) clemad electrod este negativ, adica cablul corpului este conectat la DC (+) pozitiv, adica cablul clema

electrod este conectat la polul negativ si cablul corpului este conectat la polul pozitiv.

Diferitele tipuri de electrozi necesitd o polaritate diferita, va rugdm sa verificati catalogul
producatorului pentru a vedea daca electrodul pe care il utilizati are DC- sau DC+ pe placa de date.

3.1. Cum sa aprindeti arcul
1, Arc de atingere: atingeti electrodul direct de piesa de prelucrat, apoi se creeaza scurtcircuitul,

apoi ridicati rapid electrodul in sus cu aproximativ 2 ~ 4 mm pentru a crea un arc. Aceasta
procedura este complicata de stipanit. Pentru sudarea metalelor sensibile la fisuri sau a metalelor
dure, este mai bine sa folositi metoda tapping.

electrod

electrod

l \ \ tdiwe
v

electrod

munakdarab munakdarab atingere munakdarab
2~ 4mm

N e » a e

v 7 o 7 IS FH S

Ridicati electrodul departe de
Atingeti electrodul de piesa de prelucrat piesa de prelucrat

Apropierea electrodului de piesa de prelucrat

2, aprinderea arcului: zgariati electrodul impotriva piesei de prelucrat pentru a aprinde

arcul. Arcul este creat si ghideaza electrodul in canelura cusaturii.



electrod

N

sediment 3.2. Actionarea electrodului

v Trei miscari pentru sudarea MMA
Piesa de lucru > \/
\}/ INT —», se face cu electrodul, electrodul este ghidat prin sutura
»

| axa, apoi electrodul este deplasat la stanga si la dreapta

leagan in timp ce "trage".

3.3. Tipuri de imbinari pentru sudarea MMA
Cele mai populare tipuri de imbinari in sudarea MMA, cu electrod acoperit, sunt sudarea
cap la cap, sudarea in colt, sudarea in poala si sudarea in colt Tn imbinarea "T".

o Ol

butt joint lap joint corner joint T joint

Cusaturi rotunde Cusdaturi de margineCusaturi indoite Cusaturd de colt, cusaturd "T"

3.3. Diagrama sudarii cu arc cu electrod de tungsten (T1G)

MATEWELD

::!:EI‘;?PM" in cazul in care, in modul TIG, gazul de

protectie este conectat direct la pistolul de

~ i sudura, procedura (fata de ridicare) poate fi

ﬂ [ T utilizatd pentru aprinderea arcului sau
I aprinderea arcului prin "atingere".

Fistol TIG

..‘-I-'.: 0

. piess de prelucrat -



3.4. Pasi pentru aprinderea arcului ""Lift, LIFT TIG"
Sudarea DC TIG se face cu gaz de protectie (argon). Efectuati

urmatorii pasi:

1. Conectati clema de corp la polul pozitiv "+".
2. Conectati fisa Dinse a pistolului awi la polul negativ
gaz la conectorul de furtun al reductorului.
3. Porniti aparatul de sudurd, rotiti regulatorul de presiune al reductorului
complet in jos (spre stdnga) inainte de a aplica presiune ridicata si rotiti supapa
Cu acC
ne inchidem. Apoi deschideti complet supapa cilindrului si eliberati presiunea pe
reductorul de presiune.
6. Prin mentinerea inchisd a supapei cu ac (butonul mic), puteti regla
debitul prin reductor (6-8 litri/min) la
prin reglarea surubului de reglare. Apoi deschideti supapa de pe pistol.
7. Pentru aprinderea arcului: atingeti suprafata de lucru cu electrodul de
tungsten pentru a aprinde arcul, apoi ridicati-l cu 2-5 mm si sudati.
8. La sfarsitul sudarii: ridicati pistolul mai departe de piesa de prelucrat si
arcul se va rupe. Opriti gazul de pe pistol.

n_n

si conectorul de

- \/ /
/ Sy
\/ \ 7 \ ) \
p 4, !
\ ) \/ S / 2~4mm
1./ Tineti pistolul de suduré la un unghi 2./ Atingeti, zgériati cu electrodul 3./ Ridicati electrod piesa de piesa de prelucrat
4. Verificare

. Asigurati-va cd masina este corect Impamantata!
. Asigurati-va ca toate conexiunile sunt perfecte, in special impamantarea masinii!
. Asigurati-va ca conexiunile dintre clema electrodului si cablul corpului sunt perfecte!

. Verificati daca polaritatea iesirilor este corecta!

g~ WODN B

. Stropii de sudura pot provoca un incendiu, deci verificati daca nu existd materiale inflamabile in
zona de lucru!



5. Defectele de sudare si cum sa le evitati

Eroare Fenomenul Prevenire
Inclinarea electrodului nu este Alegeti electrodul potrivit
Apropiat. si sa efectueze demersurile necesare

Sudarea nu este

Pregatirea radacinii nu se potriveste

pregétirea cusaturii.

corespunde pe ambele parti. Alegeti sudura potrivita
' Tehnica de sudare si parametrii.
Cerinte parametrii nu sunt adecvati. Imbunititirea competentelor sudorului.
Experienta sudorului nu este
Apropiat.
Curent de sudare prea mare. Alegeti sudorul potrivit
Lungimea arcului este prea mare. curentul si viteza de sudare.
Windburn, Unghiul de inclinare al electrodului Reduceti lungimea arcului.
vant dezghet Apropiat. Mentineti electrodul inclinat
Cablul electrodului nu este la unghiul drept
Apropiat. Ghidarea corecta a electrodului.

Nu este cazul
fuziune

Unghi de pregatire a radacinii prea
mica, si/sau banda de margine este
mare.

Parametrii de sudare nu sunt
sunt adecvate, sau echipamentul
incorect.

Experienta sudorului nu este
Apropiat.

Efectuati cusaturile necesare
pregatire.
Alegeti sudorul potrivit
electricitate
viteza.

si sudura

fmbunitatirea competentelor sudorului

Nu este cazul

Intrarea de cildura de sudare prea
scazut.
Directia arcului nu este corecta.

Rugina in radacina, sau

Alegeti sudorul potrivit

curentul si viteza de sudare.
Efectuati sudarea cu atentie.

obligatoriu alta contaminare 8 b
localizate. Randurile Curdtare atentd

intre zgura nu a fost in timpul sudarii.

indepartate cu grija.
Alegeti sudorul potrivit
Temperatura din cada este prea mare curentul si viteza de sudare

inalt. Cusatura pozitia de sudare

consolidarea excesiva In consecinta.
Revarsare

scazut.

Verificati cu atentie
dimensiunea zonei topite.

Eroare de crater

Timpul de umplere a craterului
Curent de sudare ridicat
pentru foaie subtire.

Electrodul trebuie sa fie plasat in crater
pentru o perioada scurta de timp.
Acest lucru va face ca spa-ul
umplut cu material cicatrizant topit

sus.
Reducerea sudurii
curent.




Existd un fel de contaminare in
piesa de prelucrat sau radacina
suprafata, ulei,
rugind sau umiditate.
Electrodul acoperit este "umed"”,

Mentineti sudura curata
imprejurimile sale 20~30mm
in latime.

sau nu Efectuati corect urmatorii pasi
a fost uscat, (bazic uscarea electrodului, a
electrod). in conformitate cu reglementarile.
Suflare arc Suduri redusi Alegeti sudura potriviti
amperaj ridicat sau parametrii de lucru.
viteza de sudare. In general, utilizati un arc scurt.
Arcul este prea lung, deci este o Pentru sudarea in spatiu liber
protectia nu este adecvata. ofera protectie Tmpotriva vantului
Datorita curentului ridicat protectie.
acoperirea electrodului se Nu utilizati necunoscut
pierzand astfel protectia. electrod.
Cablul electrodului nu este
Apropiat.
Cusatura de sudura curata
straturi de zgura intermediara
reziduuri. Alegeti un electrod care,
Sudura redusa care are o buna detasare a zgurii
amperaj ridicat sau capacitatea de a.
viteza de sudare. Indepartati cu atentie zgura din
. Tehnica de sudare si straturi de sudura.
Schele si ’

incluziuni de zgura

parametrii nu
sunt adecvate. A
materialul de sudura nu este
adecvate pentru materia prima.
Unghi de pregétire a radécinii prea
mica, si/sau banda de margine este
mare.

Alegeti sudura potrivita
parametrii de lucru.
Alegeti electrodul potrivit
si sd efectueze demersurile necesare
pregatirea cusaturii.

Cracare la cald

Au fost facute exceptii de la

procesul de cristalizare in
intarirea cusaturii

intre timp. In acelasi timp
aportul de caldura prin sudare
starneste tensiune, care
promoveaza craparea la cald
generatia de.

Verificati cu atentie
pe fisa tehnica a materialului de

si continutul de P.
Verificati si reglati
incluziuni ale structurii sudate.

Utilizati un strat de baza
electrod.
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Care sunt motivele pentru care

provoaca crapaturi la rece:
Structura tesaturii este martensita
din diverse motive.
Tensiunea reziduala
cresterea structurii
pentru capturarea de.
Continutul rezidual de H2

Fisura rece

1n cusatura de sudura.

Utilizati H2 scazut
continand, cu acoperire de baza
electrod.
Uscati inainte de utilizare
electrod, in conformitate cu
instructiunile producatorului
In consecinta.
Indeprtati murdaria de pe
din mediul de sudare,
redus
cu aceastd cusatura de sudura H2
continut.
Alegeti-o pe cea potrivitd
parametrii pentru caldura necesara
aport pentru a realiza.
Dupa sudare prin tratament termic
reduceti H2 rdmas 1n cusatura
continut.

6. Timp de pornire permis (Bl)

Utilizati masina numai pana la timpul de pornire specificat (consultati parametrii tehnici) Dacad depasiti
acest timp, masina se poate opri pe neasteptate. Acest lucru este posibil din cauza supraincarcarii
interne pe misurd ce masina se supraincilzeste. In acest caz, nu este necesar s opriti masina, ci si
lasati ventilatorul in functiune pentru a reduce temperatura. De obicei, masina este din nou In

functiune in 5-10 minute.

7. Precautii Zona de lucru

1. Utilizati aparatul de sudura intr-o incépere fara praf, fara gaze corozive, materiale inflamabile

si umiditate de pana la 90%.

2. Evitati sudarea 1n aer liber, cu exceptia cazului in care este protejatd de lumina soarelui, ploaie sau zapada.

3. Plasati aparatul la o distanta de cel putin 30 cm de un perete!

4. Sudati intr-o camera bine ventilata!

8. Cerinte de siguranta

Aparatul de sudura este protejat impotriva supratensiunii / supracurentului / supraincélzirii. Daca apare
oricare dintre evenimentele de mai sus, aparatul se va opri automat. Cu toate acestea, solicitarea

excesiva va deteriora aparatul, deci respectati urmatoarele:

1. Ventilatie. La sudare, un curent puternic trece prin aparat, astfel incat ventilatia naturald nu este

suficientd pentru a raci aparatul! Trebuie asigurata o racire adecvata, astfel incat masina i orice

11.




obiectul trebuie sa fie la o distantd de cel putin 30 cm! O buna ventilatie este importanta

pentru functionarea normala si durata de viata lungé a masinii!

2. Curentul de sudare nu trebuie sd depdseascd in niciun moment valoarea maxima admisa!
Supracurentul va scurta durata de viatd a masinii sau poate duce la defectarea masinii!

3. Supratensiunea este interzisa! Aparatul de sudurd compenseaza automat tensiunea, ceea ce
permite mentinerea tensiunii In limitele admise. Daca tensiunea de intrare depaseste valoarea
prescrisa, parti ale aparatului vor fi deteriorate!

4. Masina trebuie sa fie legatd la pamant! Dacad masina functioneaza de la o retea de alimentare
standard, cu Tmpamantare, Tmpamantarea este asiguratad automat. Dacd utilizati masina de la un
generator sau de la o sursd de alimentare necunoscutd, fara impamantare, din strdinatate, este necesar
sa conectati masina la conductorul de impamantare prin punctul de impamantare de pe masind pentru a
preveni socurile electrice.

5. Pot aparea opriri bruste in timpul sudarii dacd apare o suprasarcind sau dacd aparatul se
supraincilzeste. Intr-un astfel de caz, nu reporniti masina, nu incercati sa lucrati cu ea imediat, dar nu
opriti Intrerupdtorul principal si lasati ventilatorul incorporat sa raceascd masina de sudurd in mod
corespunzator.

9. Atentie!

In cazul in care echipamentul de suduri este utilizat pentru lucriri care necesiti un consum de curent
mai mare, de exemplu, o lucrare de sudurd care depaseste In mod regulat 180A, si, prin urmare,
siguranta de retea, fisa si priza de 16A nu ar fi suficiente, cresteti siguranta de retea la 20A, 25A sau
chiar 32A! In acest caz, atdt stecherul, cat si furca TREBUIE si fie inlocuite cu una industriald
monofazata de 32A, in conformitate cu standardul relevant! Aceasta lucrare trebuie sa fie efectuata
numai de un specialist!

10. intretinere

1. Opriti alimentarea inainte de intretinere sau reparatii!

2. Asigurati-va ca Tmpamantarea este corecta!

3. Verificati daca conexiunile interne de gaz si electricitate sunt perfecte si strangeti-le sau reglati-le
daci este necesar. Daca observati oxidare, utilizati smirghel pentru a o indeparta si apoi reconectati
cablajul!

4. Tineti-va mainile, parul si hainele lejere departe de partile aflate sub curent, cum ar fi cablurile si
ventilatoarele.

5. Stergeti periodic praful de pe masind cu aer comprimat curat si uscat! Acolo unde existd mult fum si
aer poluat, curatati masina zilnic!

6. Presiunea gazului trebuie sa fie suficienta pentru a evita deteriorarea unor parti ale masinii.

7. Daca patrunde apa in aparat, de exemplu din cauza ploii, uscati-1 corespunzator si verificati izolatia!
7. Numai daca totul este 1n ordine, atunci continuati cu sudarea! 8. Dacd nu aveti de gand sa utilizati
aparatul pentru o perioada lunga de timp, depozitati-1 in ambalajul original intr-un loc uscat!
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CE DECLARATIE DE CONFORMITATE

CERTIFICAT DE CALITATE

Producator / Distribuitor: Elektroda Group Kft.

4060 Balmazujvaros Debreceni u. 55
info@elektrodagroup.hu

Produs: MATEWELD Hungary Buffalo Power

Tehnologia Smini 120 IGBT, microprocesor
Invertor de sudura DC controlat

Norme aplicate (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/UE

2014/30/UE

(1) Trimiterea la legile, normele si reglementarile in vigoare.

Toata legislatia aplicabila produsului si utilizarii acestuia trebuie cunoscuta, luata in
considerare si respectata.

Producatorul declara ca produsul specificat mai sus respecta toate normele specificate mai sus si

indeplineste cerintele stabilite n Directivele 2014/35/UE, 2014/30/UE, 2006/42/UE, 2011/65/UE ale
Parlamentului European si ale Consiliului.

Balmazujvaros, 2022.01.05. c €

Director general
Imre Cseh
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Stimate client!

Va rugam sa retineti urmatoarele cu privire la valabilitatea tichetului de garantie. Daca nu putem
finaliza reparatia in termen de 30 de zile de la returnare, vom aranja un produs de Tmprumut gratuit
prin intermediul departamentului nostru de service pana la finalizarea reparatiei. Nu va fi considerat un
defect Tn sensul garantiei daca noi sau agentul de service insarcinat de noi sa efectueze reparatiile n
garantie dovedeste ca defectul a fost cauzat din motive care decurg din utilizarea necorespunzatoare,
utilizarea necorespunzatoare sau modificarea necorespunzatoare. Pe aceasta baza, clientul are dreptul
la repararea gratuita a produsului sau, in cazul in care acest lucru nu este posibil, la inlocuirea acestuia
si la despagubiri pentru orice daune cauzate de defect in perioada de garantie. Solicitati vanzatorului sa
indice data achizitiei in spatiul prevazut pentru corpul vanzatorului si pe tichetele de garantie. Un tichet
de garantie pierdut va fi Tnlocuit de catre garant numai daca exista o dovada credibild a datei de
vanzare (de exemplu, o factura datata si stampilatd). Daca produsul: - este defect in termen de 3 zile de
la cumpadrare. Vom fnlocui produsul daca nu suntem in masura sa reparam produsul pentru a-l face
potrivit pentru utilizarea prevazuta sau daca nu suntem in masura sa finalizam reparatia in termen de
30 de zile de la primirea produsului. Tn cazul inlocuirii, vom furniza o noua garantie. Certificatul de
inlocuire va fi emis de reparator. Daca inlocuirea nu este posibild, vom rambursa pretul de achizitie
pentru returnarea produsului, la alegerea dumneavoastra. Pentru a evita utilizarea necorespunzatoare,
anexam la produs un manual al masinii si va solicitam sa 1l respectati in propriul interes, deoarece nu
garantam produsul Tn cazul unei defectiuni datorate unei utilizari diferite de cea indicata. Costurile de
reparare a unui produs care s-a defectat din acest motiv vor fi suportate de cumparator in perioada de
garantie.

Reparatiile in garantie vor fi efectuate numai la prezentarea biletului de garantie. Orice reparatie
necorespunzatoare, stergere sau suprascriere a tichetului de garantie de catre cumparator sau
introducerea de date false pe tichetul de garantie va invalida tichetul de garantie. Serviciul de reparatii
trebuie sa fie indicat pe tichetul de garantie:

o Data la care a fost notificata cererea,

¢ Modul de esec.

e Cum si cand va fi efectuata reparatia si data de expirare a garantiei extinse,

e Numarul fisei de reparatii.

Lucrarile de reparatie pot fi efectuate numai de catre reparatorul indicat pe tichetul de garantie si
numai pe baza tichetului de garantie si pe baza unui bon de reparatie numerotat. Biletul de garantie
contine bonuri, asigurati-va ca sectiunea corespunzadtoare a bonului este completata pentru fiecare
reparatie.

Elektréda Group Kft.
4060 Balmazujvaros Debreceni u. 55.
info@elektrodagroup.hu
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MATEWE I_D® OPIIUNI DE TRANZIT Producator / Distribuitor:

Hungary .incez000 Elektréda Group Ltd.
H4060 Balmazujvaros
Debreceni u. 55.

Numarul de serie:

............................................................. 117/ TORRRROROROOOOTOOR ;1 0 TSROSO
pentru produs de la data achizitiei ...........cc.cc.e.. garantam produsul 1n conformitate cu legea.
Vanzatorul completeaza:

NUMEIE CIIBNIUILE o s

Resedintd:

Ziua cumparaturilor: ...........ccoeveee. AL T Ziua

Stampila si semnatura vanzatorului:

Cupoane de garantie pentru perioada de garantie

obligatorie
Data notificarii:
.................................................................................................................................................................................... Data corectdrii erorii:
PUDHCAL PB  BIOBIE:  cooocvercverersssessese s ss s sss s st sss s s
Nou termen limitd PENLIU ATANIE: .......vvvuseeesueeesseesseessseessseess s seess e ssseess s sss s s s
NUMEIE SEIVICTUIUL ..vovvevvririiriieiierisinieet st seenens Numarul postului: ......coovevenerierieinrinsininineeenn, .
....................... AnUl.occineee UNA el ZEUR
semnatura
Data notificarii:
.................................................................................................................................................................................... Data corectarii erorii:
PUDHCAt P8 BIOBIE: oottt bbbt
Nou termen limitd PENLIU ATANIE: ......eveuseerseeesseesseeesseessseesseeesseess e sssseess e sss s sees s s
Numele SEIVICTUIUL ....vvverieriereireieeiireiniseisee e Numarul locului de MUNCA: .......ovvvvevvrnnriveieerresersreenins
....................... AnUl.occinreee UNA el ZEUR
semnatura
Atentie!

Biletul de garantie trebuie sa fie validat in momentul achizitionarii prin indicarea numarului de serie al dispozitivului! Garantia este
valabild numai cu o facturd numerotata din fabricd emisa in aceeasi zi, deci pastrati factura!
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