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Introducere

Va multumim ca ati ales si utilizati un aparat de sudura MATEWELD Hungary Buffalo Power! Scopul
nostru este sa va sprijinim activitatea cu cele mai moderne Si fiabile unelte, fie ca este vorba de proiecte de
bricolaj acasa, activitati comerciale la scard mica sau sarcini industriale. Dezvoltam Si producem uneltele si
masinile noastre avand in vedere acest lucru. Toate aparatele noastre de sudura se bazeaza pe tehnologia
avansata cu invertor, care are avantajul de a reduce semnificativ greutatea Si dimensiunea transformatorului
principal, crescand in acelasi timp eficienta cu 30% in comparatie cu aparatele de sudura traditionale
bazate pe transformator. Datorita tehnologiei utilizate Si componentelor de inalta calitate, aparatele noastre
de sudura si taiere cu plasma se caracterizeaza prin functionare stabild, performanta impresionanta Si
functionare eficienta din punct de vedere energetic Si ecologic. Prin activarea functiilor care sustin sudarea
controlatd de microprocesor, aparatul contribuie in mod continuu la mentinerea caracteristicilor optime de
sudare sau taiere. Va rugam sa cititi Si sa urmati cu atentie instructiunile din manualul de utilizare inainte
de a utiliza aparatul. Manualul de utilizare descrie pericolele asociate sudarii Si taierii, include parametrii Si
functiile aparatului si ofera indrumari privind functionarea si configurarea; cu toate acestea, nu acopera
cunostintele profesionale complete privind sudarea si taierea, sau le abordeaza doar pe scurt. Daca
manualul nu va oferd informatii suficiente, va rugam sa contactati distribuitorul produsului pentru detalii
suplimentare. In cazul unei defectiuni sau al oricdrei alte cereri de garantie, vi rugim si consultati

prevederile din anexa intitulata ,,Termeni Si conditii generale de garantie pentru cererile de garantie”.

Va dorim toate cele bune!



AVERTISMENT!

Sudarea Si tdierea sunt operatiuni periculoase! Daca nu sunt efectuate cu atentia cuvenita, acestea
pot provoca cu usurintd un accident sau vatdmari operatorului sau persoanelor aflate in apropiere.
Prin urmare, aceste operatiuni trebuie efectuate numai cu respectarea strictd a masurilor de

siguranta! Cititi cu atentie acest manual inainte de punerea in functiune si utilizarea aparatului!

® Nu comutati la un alt mod de functionare in timpul sudarii, deoarece acest lucru poat
® Cand nu este utilizat, deconectati cablurile de alimentare de la masina.
e intrerupatorul principal de alimentare asigurd deconectarea completa a dispozitivulu
® Accesoriile si componentele pentru sudura trebuie sa fie in stare perfecta si

de Tnalta calitate.

¢ Dispozitivul trebuie utilizat numai de personal calificat!

Socul electric poate fi fatal!

® Daca este necesar — deoarece sursa de alimentare nu este legata la pamant —
conectati cablul de legare la pamant conform specificatiilor!

® Nu atingeti cu mainile goale niciun element conductiv din circuitul de sudare,
cum ar fi electrodul sau capetele cablurilor! Operatorul trebuie sa poarte
manusi de protectie uscate n timpul sudarii!

Evitati inhalarea fumului sau a gazelor!
® Fumurile si gazele generate n timpul sudarii sunt nocive pentru sanatate.
® Zona de lucru trebuie sa fie bine ventilata!
Lumina emisa de arc este daunatoare pentru ochi si piele!
e In timpul sudarii, purtati o masca de sudura, ochelari de
protectie si imbracaminte de protectie pentru a va proteja
impotriva radiatiilor luminoase si termice!
® Persoanele aflate in zona de lucru sau in apropierea acesteia trebuie, de asemenea,
PERICOL DE INCENDIU!

® Stropii de sudura pot provoca un incendiu, asa ca
indepartati materialele inflamabile din zona de lucru!

® Trebuie sa existe un stingator de incendiu, iar operatorul trebuie sa
aiba o pregatire adecvata in domeniul sigurantei impotriva incendiilor
pentru a utiliza masina!

Zgomot: Poate afecta auzul!

¢ Zgomotul generat in timpul sudarii/taierii va poate afecta
auzul; purtati protectie auditiva!l

Defectiuni:

® Consultati manualul e Contactati distribuitorul pentru
sfaturi suplimentare.




1. Specificatii principale

Model MATEWELD Ungaria
Buffalo Power SteelVioni40
Tensiune de alimentare 230V + 10%, 50/60 Hz
Siguranta necesara 16 A cu actiune intarziata
Tensiune fara sarcini 65
Curentul de sudare de iesire
20-140 A
MMA
Tensiune de functionare 20,8V-25,6V
Timp de pornire
(10 min/la 40 °C) 140A1a 60 % 108 Ala 100 %
Randament 85%
Grad de protectie IP21S
Clasa de izolatie H
Diametru electrod ©1,6-4,0 mm
Dimensiuni 350x240x335
Greutate 6,5 kg

MATEWELD SteelVion'"’

Hungary ...

1. Selectarea modului de sudare. (MMA & Lift-TIG)

2. Functii auxiliare de sudare. VRD: Dispozitiv de reducere a tensiunii, Hot Start: Pornire la cald, Arc
Force: Forta arcului / Rigiditatea arcului

3. Setare sinergica (SYN)
4. Afisaj LCD

5. Buton de reglare a parametrilor



2. Configurare - Functionare

2.1. Conectarea la sursa de alimentare

P own e

Fiecare aparat are propriul cablu de alimentare. Acesta trebuie conectat la 0 priza cu impamaéntare
la 0 priza cu impamantare!

Conectati cablul de alimentare la priza corespunzatoare!

Folositi un multimetru pentru a verifica daca tensiunea se incadreaza in intervalul corect.

2.2. Pasi de operare in modul electrod acoperit MMA

1. Porniti comutatorul principal de alimentare! Ventilatorul de racire va incepe s se roteasca.
2. Setati curentul de sudare la valoarea necesara pentru aplicatia de sudare.
3. Asigurati-va cd dispozitivul dvs. dispune de aceasta rezerva de curent.
Valori ale curentului de sudare pentru diferite diametre ale electrodului
Diametry 16 2,0 2,5 3,2 4,0
electrod (mm)
C“re"t(if sudare 40-80 50-100 65-110 100-150 140-180

2.3. Conectarea cablurilor de iesire in modul cu electrod acoperit MMA

1.

Cablul suportului de electrod se conecteaza la borna negativa, In timp ce piesa de lucru (corpul) se
conecteazd la borna pozitivd. Dacad sursa de alimentare nu este Tmpamantatd, aparatul trebuie
impamantat separat prin borna de Tmpamantare din spate!

3. Acordati atentie cablului electrodului. Tn general, exista doud moduri de conectare a unui

aparat de sudurd cu curent continuu: conexiuni pozitive si negative.

Pozitiv: suportul electrodului este conectat la ,,-”, in timp ce piesa de lucru este conectata la ,,+”.
Negativ: piesa de prelucrat este conectati la ,,-”, in timp ce suportul electrodului este conectat la ,,+.

Selectati metoda adecvata pentru sarcind, deoarece polaritatea incorectad poate provoca un arc
instabil sau stropi excesive. In astfel de cazuri, inversati polaritatea pentru a evita functionarea
necorespunzatoare a aparatului!

Daca piesa de lucru este prea departe de aparat (50-100 m) si prelungitorul este prea lung, trebuie
marita sectiunea cablului pentru a preveni caderea de tensiune.
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3. llustratie a sudirii manuale cu arc electric cu electrod acoperit (MMA)

Buffalo
Putere Buffalo
Alimen
tare
l:ium—daalgcgod Fﬂ II'(_'] - i 0 )(‘Imvﬁpemuele:ll;nji
|II e (?‘ 2 / '_-'t'_'_-'
/i ~ T L
W L 4 electrod ||
Vo P
/ ST —
piesa de prelucrd” = | b, L5
Polaritate pozitiva curent continuu - Polaritate inversa curent continuu +

Clema de electrod DC (-) este negativa, ceea ce inseamna ca cablul de masa este DC (+) pozitiv; prin

urmare, conectati cablul clemei de electrod la borna negativa Si cablul de masa la borna pozitiva.

Diferitele tipuri de electrozi necesita polaritati diferite; va rugam sa consultati catalogul
producatorului pentru a determina daca placuta de identificare de pe electrodul pe care il utilizati
indica DC- sau DC+.

3.1. Metoda de aprindere a arcului

®  Arc de contact: Atingeti piesa de lucru direct cu electrodul; acest lucru creeaza un scurtcircuit.

Apoi ridicati rapid electrodul cu aproximativ 2-4 mm pentru a crea un arc
este stabilit. Aceasta este  procedura trebuie de stapanit. Pentru

metale sensibile la fisurare sau metale dure, este mai bine sa se utilizeze

metoda sudarii prin puncte.
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Ridicati electrodul de pe
Apropiati electrodul de piesa de prelucrat Atingeti piesa de prelucrat cu electrodul piesa de prelucrat

®  Arcul de ridicare: Atingeti usor piesa de prelucrat cu electrodul pentru a initia arcul. Odata
ce arcul este stabilit, ghidati electrodul de-a lungul cordonului de sudura.
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3.2. Ghidarea electrodului

topir
' | In sudarea MMA, trei misciri
sunt efectuate cu electrodul; electrodul este ghidat de-a lungul axei cordonului de sudura

piesa de 3
prelucrat fererefefee \=/1
, apoi electrodul este balansat dintr-o parte in alta in timp ce este ,tras”.

[

Tipuri de imbiniri in sudarea MMA
Cele mai comune tipuri de imbinari in sudarea MMA cu electrod acoperit sunt sudura in colt,

sudura in unghi, imbinarea prin suprapunere si sudura in colt intr-o imbinare in ,T”.

oLl

lap joint comer jomt

butt joint
Cusitura de colt, imbinare in ,,T”

Cusatura dreapta Cusatura margine la margine Cusatura suprapusa

3.3. llustratie a sudarii cu gaz inert cu tungsten (TIG)

’ MATEWELD
Hungary o A .
Buffalo payey Daca, in modul TIG, gazul de protectie
= 6 este conectat direct la torta de sudurd, se
i poate utiliza metoda de aprindere a
arcului numita ,lift arc” sau , tapping”

Munkadarab



3.4 Pasi pentru aprinderea arcului ,,Lift Arc, LIFT TIG”
Sudarea DC TIG se efectueaza cu gaz de protectie (argon). Urmati acesti

pasi:

1. Conectati clema de masa la borna pozitiva ,,+.
2. Conectati mufa Dinse a pistolului AWI la borna negativa ,,— si conectati
furtunul de gaz la racordul furtunului regulatorului.
3. Porniti aparatul de sudurd, rotiti butonul de reglare a presiunii de pe regulator
pana la capat (spre stanga) inainte de a elibera presiunea ridicata, iar supapa cu ac
Inchide-1. Apoi deschide complet supapa buteliei si lasd presiunea si creasca in
regulator.
6. Tinand supapa cu ac (butonul mic) inchisa, puteti regla debitul prin
regulator (6-8 litri pe minut)
ajustand surubul de reglare. Apoi deschideti si supapa de pe pistol.
/. Pentru a aprinde arcul: atingeti suprafata de lucru cu electrodul de tungsten
pentru a aprinde arcul, apoi ridicati-1 la o distantd de 2-5 mm si puteti incepe
sudarea.
8. La sfarsitul sudarii: ridicati pistolul si mai departe de piesa de
lucru si arcul se va intrerupe. Opriti gazul la pistol.

-_—
1. Tineti pistolul de sudura intr-un unghi 2./ Atingeti si zgariati suprafata cu electrodul 3./ Ridicati insus electrodul de
piesa de prelucrat de pe piesa de prelucrat

4. Verificati

1. Asigurati-va ca masina este impaméntata corespunzator!

2. Verificati daca toate conexiunile sunt sigure, in special impamantarea masinii!

3. Verificati daca conexiunea dintre suportul electrodului si cablul de impamantare este sigura!
4. Verificati daca polaritatea iesirilor este corecta!

5. Stropii de sudura pot provoca un incendiu, asa ca asigurati-va ca nu exista materiale inflamabile in
zona de lucru!



5. Defectele de suduri i cum si le eviti

Defect Simptom Prevenire
Unghiul electrodului este incorect. Selectati unghiul adecvat al
Pregatirea radacinii nu este electrodului si efectuati pregatirea
Sudura nu uniforma pe ambele parti. necesard a sudurii.
indeplineste Tehnica si parametrii de sudare Selectati parametrii de sudare
. nu sunt vati. Competent i
cerintelor u su adfec at | Co pe enta ) adecvati.
sudorului este insuficienta. Imbunatatiti competentele
sudorului.

Arsurd, topirea
marginii

Curentul de sudare este prea mare.
Lungimea arcului este prea mare.
Unghiul electrodului este incorect.
Electrodul nu este ghidat corect.

Selectati curentul si viteza de
sudare adecvate. Reduceti
lungimea arcului.
Mentineti electrodul la unghiul
corect
Ghidati electrodul corect.

Unghiul de pregitire a
canalului radicular este prea
mic si/sau tesitura este prea

Efectuati pregatirea necesara a
sudurii.
Selectati curentul de sudare ~ si

Penetrare larga. viteza de sudare adecvate.
inadecvati Parametrii Qe sudare nu sunt corecti fmbunatatiti-va abilitatile de
sau echipamentul este defect.
. . sudare
Tehnica sudorului este
inadecvata.
Aportul de caldura este prea
mic. Directia arcului este . 5 -
. L Alegeti aparatul de sudura potrivit
ncorecta.
Necorespunzator Rugina la radacind sau curent si viteza de sudare.
imbinarea sunt prezenti alti Su_dat,l cu a.tentle..
contaminanti. Zgura Curatati cu atentie in timpul
dintre randuri nu a fost sudarii.
indepartata cu atentie.
Selectati curentul si viteza de
Temperatura baii de sudura este sudare adecvate pentru pozitia de
prea ridicata. Sudura sudare
Debordare se solidifica prea incet. _
Verificati cu atentie
dimensiunea baii de topitura.
Electrodul trebuie mentinut in crater
pentru o perioada scurta de timp.
Timpul de umplere a craterului Acest lucru permite
Defect de crater este prea scurt. Curentul de sudare umplerea baii de sudura cu metal

este prea mare pentru tabla
subtire.

topit

Curentul de sudare.




Suflarea arcului

Exista o anumita contaminare pe
piesa de prelucrat sau pe suprafata
de bazd — ulei,
rugina sau umezeala.
Electrodul acoperit este ,,umed”
sau nu s-a
uscat (electrod bazic).
Curent de sudare
sau viteza de sudare prea mare.
Arcul este prea lung, astfel incat
baia de topire
este insuficienta.
Datoritd curentului ridicat,
acoperirea electrodului  se
desprinde, pierzandu-si astfel
protectia.

Cablul electrodului
este adecvat.

nu

Mentineti curatd zona de sudare
pe o latime de 20-30 mm
latime.
Uscati electrodul
corespunzator, conform
specificatiilor.
Selectati parametrii de sudare
adecvati pentru lucrare. In general,
utilizati un arc scurt.
Cand sudati in aer liber,
, asigurati-va ca sunteti protejati
impotriva vantului.
Nu utilizati

Incluziuni si

incluziuni de zgura

Curatati straturile de sudura
de orice reziduuri de zgura.

Intensitate scazuta a curentului de
sudare

sau viteza mare de sudare.
Tehnica de sudare si

parametrii sunt incorecti.
Materialul de sudura nu este

adecvat pentru materialul de
baza.

Unghiul de pregatire a
radacinii este prea mic si/sau

tesitura este prea larga.

Alegeti un electrod cu
proprietati bune de indepartare a
zgurii.

Indepartati cu grija zgura de pe
straturile de sudura.

Selectati parametrii de sudare
adecvati pentru lucrare.
Alegeti unghiul adecvat al

electrodului si efectuati pregatirea
necesara a zonei de sudura.

Fisurala cald

Precipitatii formate in timpul
solidificarii sudurii
. In acelasi timp, caldura generati de
sudare
induce tensiuni, ceea ce favorizeaza
formarea fisurilor la cald

Utilizati o electroda cu acoperire
bazica.

Verificati cu atentie
continutul de S si P din certificatul
materialului de sudura.
Verificati si reglati clemele
de pe structura sudata.

10.



Utilizati un electrod cu acoperire
bazica, cu continut redus de H2

Usca
electrodul conform

Care sunt cauzele instructiunile producatorului.
: Indepartati contaminantii de pe
Structura materialului devine zona de sudura pentru a reduce
martensitic din diverse motive. continutului de H2 in sudura.
Fisurarea la rece O crestere a tensiunii Selectati parametrii
reziduale datorata corespunzatori pentru a obtine
strangerii
structurii. aportul de caldura.
Cantitatea de hidrogen rezidual din Dupa sudare, utilizati tratamentul
sudura. termic pentru a reduce continutul
rezidual de H2
din sudura.

6. Ciclul de lucru admis (DC)

Utilizati aparatul numai pentru ciclul de functionare specificat! (vezi parametrii tehnici) Daca acest timp
este depasit, aparatul se poate opri neasteptat. Acest lucru este posibil din cauza suprasolicitarii interne,
deoarece aparatul se supraincilzeste. In acest caz, nu este necesar sa opriti aparatul; lisati ventilatorul si
functioneze pentru a reduce temperatura. Aparatul este de obicei din nou operational in 5-10 minute.

7. Masuri de precautie Zona de lucru
1. Utilizati aparatul de sudura intr-0 incapere fara praf, fara gaze corozive sau materiale
inflamabile si cu o umiditate maxima de 90%!

2. Evitati sudarea in aer liber, cu exceptia cazului in care zona este protejata de lumina soarelui, ploaie si zapada.

3. Asezati dispozitivul la o distanta de cel putin 30 cm de pereti!
4. Efectuati operatiunile de sudare intr-o zona bine ventilata!

8. Cerinte de siguranta

Aparatul de sudura este echipat cu protectie Tmpotriva supratensiunii, supracurentului Si supraincalzirii.
Daca apare oricare dintre aceste conditii, aparatul se va opri automat. Cu toate acestea, utilizarea excesiva
poate deteriora aparatul, asa ca va rugam sa respectati urmatoarele:

1. Ventilatie. In timpul sudarii, un curent puternic trece prin aparat, astfel incat ventilatia naturald nu

este suficienta pentru a-l rici! Trebuie asigurata o racire adecvata, astfel incat distanta dintre aparat si orice

11.



obiecte din jur

12.



trebuie sa fie de cel putin 30 cm! O buna ventilatie este esentiala pentru functionarea normala

a aparatului si pentru o durata lunga de viata!

2.

Curentul de sudare nu trebuie sa depaseasca niciodatd valoarea maxima admisa! Supraincércarea

cu curent scurteaza durata de viata a aparatului sau poate provoca defectarea acestuial

3.

Supratensiunea este interzisa! Aparatul de sudura compenseaza automat fluctuatiile de tensiune,

ceea ce permite mentinerea tensiunii in limitele admise. Daca tensiunea de intrare depaseste valoarea
specificata, componentele aparatului vor fi deteriorate!

4.

Aparatul trebuie sa fie legat la pamant! Dacd aparatul functioneaza de la o retea electrica

standard, legata la pamant, legarea la pamant este asigurata automat. Daca utilizati aparatul cu un generator

sau pe o retea electricd necunoscutd, neimpamantatd, in strdinatate, este necesar sa il conectati la un fir

de impamantare prin punctul de impamantare de pe aparat pentru a preveni electrocutarea.

5.

Aparatul se poate opri brusc in timpul sudarii dacd se supraincarcd sau se supraincalzeste. In acest

caz, nu reporniti aparatul si nu incercati sa il utilizati imediat, dar nici nu opriti intrerupatorul
principal; in schimb, lasati ventilatorul incorporat sa raceasca aparatul de sudura in mod corespunzitor.

9.

Atentie!

Daca utilizati echipamentul de sudura pentru lucrari care necesitd un consum de curent mai mare, cum ar fi
operatiuni de sudura care depasesc in mod regulat 180 A, iar siguranta de retea de 16 A, stecherul si
conectorul ar fi insuficiente, mariti siguranta de retea la 20 A, 25 A sau chiar 32 A! In acest caz, in

conformitate cu standardul relevant, atit stecherul, cat si priza TREBUIE inlocuite cu unele industriale

monofazate de 32 A! Aceastd operatiune poate fi efectuatd numai de un profesionist calificat!

10. Intretinere

1.
2.
3.

Deconectati aparatul de la sursa de alimentare inainte de efectuarea operatiunilor de intretinere sau reparatie!
Asigurati-va ca impamantarea este corecta!

Verificati dacd conexiunile interne de gaz Si electrice sunt sigure si strangeti-le sau reglati-le daca este
necesar. Daca observati oxidare, indepartati-o cu hartie abraziva Si apoi reconectati cablul!

. Tineti mainile, parul si hainele largi la distanta de partile sub tensiune, cum ar fi cablurile si ventilatorul!
. Curatati regulat aparatul cu aer comprimat curat si uscat! In zonele cu fum dens si aer

contaminat, curatati aparatul zilnic!

. Asigurati-va ca presiunea gazului este corecta pentru a preveni deteriorarea componentelor aparatului.

. Daca patrunde apé in aparat (de exemplu, din cauza ploii), uscati-l bine si verificati izolatia! Continuati

sudarea numai daca totul este in ordine! 8. Dacé nu il utilizati o perioadd indelungata, depozitati-1 in

ambalajul original, intr-un loc uscat!

13.



DECLARATIE DE CONFORMITATE CE
CERTIFICAT DE CALITATE

Producator / Distribuitor: Elektréda Group Kft.
4060 Balmazujvaros Str. Debreceni nr. 55
info@elektrodagroup.hu

Produs: MATEWELD Hungary Buffalo Power
SteelVion'*® Tehnologie IGBT, aparat de
sudura cu invertor

Standarde aplicabile (1): EN 60974-1:2012, EN 62233:2008+AC:2008, EN
60974-10:2014, EN 55011:2009+A1:2010,

EN 61000-3-11:2000, EN 61000-3-12:2011 2014/35/UE
2014/30/UE

(1) Referintd la legile, normele si reglementdrile aplicabile in prezent.

Legile, reglementdrile si standardele aplicabile referitoare la produs si la utilizarea acestuia
trebuie cunoscute, respectate si indeplinite.

Producdtorul declard ca produsul specificat mai sus respectd toate normele enumerate mai sus Si
indeplineste cerintele prevazute in Directivele 2014/35/UE, 2014/30/UE, 2006/42/UE si 2011/65/UE ale
Parlamentului European si ale Consiliului.

Balmazujvaros, 4 august 2025. c €

‘) ’ /’).NV(‘
(A T

Director general
Imre Cseh
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Stimate client!

Vi rugim s luati la cunostinta urmatoarele informatii privind valabilitatea certificatului de garantie. in
cazul in care nu putem finaliza reparatia in termen de 30 de zile de la primirea produsului, va vom
pune la dispozitie un produs de inlocuire gratuit prin intermediul centrului nostru de service pana la
finalizarea reparatiei. Un defect nu va fi considerat un caz de garantie daca noi sau centrul de service
pe care l-am autorizat sa efectueze reparatii in garantie putem dovedi ca defectiunea a rezultat din
cauze legate de utilizarea necorespunzitoare, modificarea sau manipularea neprofesionistd a
produsului. Pe baza acestor prevederi, cumparatorul are dreptul la repararea gratuita a unui produs
care prezintd defectiuni in perioada de garantie sau, dacd acest lucru nu este posibil, la inlocuirea
acestuia Si la despagubiri pentru daunele aferente. Solicitati vanzatorului sa indice data achizitiei in
sectiunea destinata vanzatorului si pe fisele de garantie. Furnizorul de garantie va emite un card de
garantie de Inlocuire numai daca exista o dovada credibild a datei achizitiei (de exemplu, o factura cu
data si stampild). Puteti solicita inlocuirea produsului daca: - produsul prezinta defectiuni in termen de
3 zile de la achizitie. Schimbul trebuie solicitat la punctul de vanzare. - Vom inlocui produsul dacd nu il
putem repune in stare de functionare corespunzitoare prin reparatie sau dacd nu putem finaliza
reparatia in termen de 30 de zile de la primirea produsului. In cazul unei inlocuiri, oferim o noui
garantie. Centrul de service elibereaza certificatul care va da dreptul la inlocuire. Dacd inlocuirea nu
este posibild, va vom rambursa pretul de achizitie la returnarea produsului, la alegerea dumneavoastra.
Pentru a preveni utilizarea necorespunzatoare, includem un manual de instructiuni Impreund cu
produsul Si va rugdm sa urmati instructiunile continute in acesta in propriul dumneavoastra interes,
deoarece nu ne asumam raspunderea in garantie pentru defectele rezultate din utilizarea care se
abate de la instructiuni. Costul repardrii unui produs care a functionat defectuos din astfel de motive
va fi suportat de cumpadrdtor, chiar Si in perioada de garantie.

Reparatiile In garantie vor fi efectuate numai la prezentarea simultand a cardului de garantie.
Orice modificdri, Stergeri sau rescrieri neautorizate pe cardul de garantie, sau introducerea de
informatii false, vor face cardul de garantie invalid. Serviciul de reparatii trebuie sd indice
urmatoarele pe cardul de garantie:

® Data la care a fost depusa reclamatia,

® Natura defectului,

® Metoda si data reparatiei, precum si data de expirare a garantiei extinse,

® Numarul comenzii de reparatie.

Reparatiile pot fi efectuate numai de cétre atelierele de reparatii mentionate pe cardul de
garantie, exclusiv pe baza cardului de garantie Si dupd prezentarea unui bon de reparatie
numerotat. Cardul de garantie contine bonuri; va rugdm sa va asigurati ca sectiunea
corespunzatoare a bonului este completata pentru fiecare reparatie.

Drepturile si obligatiile consumatorilor, precum si obligatiile producatorilor, sunt prevazute
in Decretul guvernamental nr. 151/2003. (22 septembrie).

Elektroda Group Kft.
4060 Balmazujvaros, Str. Debreceni nr. 55.
info@elektrodagroup.hu
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GA RA NTl E Producitor/Distribuitor:
CERTIFICAT

Elektroda Group Kft.
MATEWELD

4060 Balmazujvaros
HUungary .cezm .
Str. Debreceni nr. 55

Numar de serie:

............................................................. TIP: e seeseseseennesers. NUMAr d@ SErI€..cccvvveeieiriee et Oferim o
8arantie de.....cocueirieeeeeee e luni de la data achizitiei, in conformitate cu legea

De completat de catre vanzator:

NUMEIE CUMPATATOIUIUIL ettt ettt st ettt s bbb et s bbb et st et e b e et sttt ebese et e bbb eae sen bt et beseneentrtene
Yo [ Y- SO

Data achizitiei: .......cco.coovvenee AN oo LUNA .o Zl

Stampila si semndatura vanzatorului:

Certificate de garantie pentru perioada de garantie obligatorie

Data raportului:

solutionarii problemei: .......................
DefectiUng SEMNAIALA: ........cccoviiiiiicie e e st et
NOUA PErioadad de BArantie: ...........cciiririeeie et ettt s
Numele centrului d& SEIVICE: .....uiiviiee e ree e naee e Numadr de comanda:
....................... AN ..ooorreeeererreeeee LUNA el 2

Semnatura
Data notificarii:
......................................................................................................................................................................... Data
solutionarii defectiunii: ...
Defectiune SemMN@lata: ..........cociiiiiii e e
NOUA PErioadad de BArantie: .........cociririririeeirr ettt et et
Numele Centrului & SEIVICE: ....ccccviecirerieerieeetee ettt e s Numar de comanda:

....................... AN ...oovvvrvrerrnee LUNALel

Semnatura

Atentie!

Garantia trebuie validata in momentul achizitiei, furnizand numarul de serie al dispozitivului! Garantia este valabila numai in aceeasi zi, impreuna cu
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factura care contine numarul de serie; prin urmare, va rugam sa pastrati factura!
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