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Pfedné dékujeme, Ze jste si vybrali svafovaci nebo fezaci stroj IWELD!
Nasim posldnim je podporovat vasi praci nejmodernéjsimi a nejspolehlivéjsimi ndstroji
pro kutily i prdmyslové aplikace.

V tomto duchu vyvijime a vyrdbime nase ndstroje a stroje.

Viechny nase svarovaci a fezaci stroje jsou zaloZzeny na pokrocilé invertorové
technologii snizujici hmotnost a rozméry hlavniho transformdatoru.

Ve srovndni s tradicnimi transformd&torovymi svafovacimi stroji je Ucinnost zvysena o
vice nez 30 %.

Diky pouzité technologii a pouZiti kvalitnich dild se nase svafovaci a fezaci stroje
vyznacuiji stabilnim provozem, pUsobivym vykonem, energeticky U&innym a
ekologickym provozem.

Aktivaci mikroprocesorového fizeni a funkci podpory svarovdni nepretrzité pomdhd
udrzovat optimdini charakter svarovani nebo fezdni.

Pfed pouizitim stroje si prosim preététe a pouzivejte ndvod k obsluze!

Ndvod k pouZziti popisuje mozné zdroje nebezpedi pii svafovdni, obsahuje technické
parametry, funkce a poskytuje podporu pro manipulaci a sefizovdni, ale méjte na
pameéti, Ze neobsahuje znalosti svarovdanil

Pokud vém uzivatelskd prirucka neposkytuje dostatecné informace, kontaktujte
svého distributora pro vice informacil

V pripadé jakékoli z&dvady nebo jiné zdrucni uddlosti dodrzujte

.Vseobecné zdaruéni podminky*.

Ndvod k pouZziti a souvisejici dokumenty jsou také k dispozici na nasich webovych
strdnkdch v produktovém listu.

IWELD Kft.

2314 Haldsztelek

Il. R&kdczi Ferenc street 90/B
Tel: +36 24 532 625
info@iweld.hu
www.iweld.hu



VAROVANI!
Svarovdni je nebezpecny proces! Obsluha a ostatni osoby v pracovnim prostoru
musi dodrzovat bezpec&nostni pokyny a jsou povinny nosit vhodné osobni
ochranné prostfedky. Vzidy dodrzujte mistni bezpe&nostni pfedpisy! Pfed instalaci
a provozem si prosim peclivé prectéte tento ndvod k obsluze |

* Prepindni zdroje za chodu mizZe poskodit zafizeni.
¢ Po svarovdni vzdy odpojte kabel drzdku elektrody od
zafizeni. £
e Vzdy pfipojte zdroj k chrdnéné a bezpecéné s
¥
; \

elektrické sitil -
¢ Pouzivané svarovaci ndstroje a kabely musi byt
neposkozené.

¢ Obsluha musi byt kvalifikovand!

URAZ ELEKTRICKYM PROUDEM: miie byt smrtelny!!! .
 Zemnici kabel piipojte podle standardnich pfedpisd. r
¢ Vyhnéte se kontaktu holyma rukama se viemi zivymi
soucdstmi svarovaciho okruhu, elektrodami a dréty. P
provadéni svarovacich Ukold je nutné, aby obsluha #ﬂ~
meéla nasazené suché svarecské rukavice. ¥

¢ Obsluha by méla udrzovat obrobek izolovany od

sebe

Pii svafovani vzniké fada zdravi $kodlivych plynu. F
Zamezte vdechnuti svafovaciho koure a plynu! !
* Vyvarujte se vdechovdni koure a plynd ze svarovanil ) _@.%
¢ VZdy udrzujte pracovni prostor dobre vétrany!
Svétlo svafovaciho oblouku je nebezpeéné pro oéi a
pokozku. JIVY
* Pfi svarovdani pouzivejte vhodnou svérecskou kuklu,
antiradiacni sklo a pracovni odév!

e Rovnéz by méla byt pfijata opatfeni na ochranu
ostatnino persondlu v pracovni oblasti. ”*Q'%‘_J

NEBEZPECi POZARU

* Rozstriky pfi svarfovani mohou zpUsobit pozdr, a tak %

musite odstranit hoflavé materidly z pracovniho vk 2))

prostoru ’ 1]

¢ Méjte pobliz na dosah hasici pfistroj! =
Hluk moze byt skodlivy pro vés sluch ~y
* Hluk povrchu generovany svarovanim mudze byt
rusivy a skodlivy. V pfipadé potfeby si chrante usil F

Poruchy zdroje

* Nejprve si prectéte Casto kladené otdzky v této |
prirucce. —

« Daldi rady vém poskytne mistni prodejce nebo
dodavatel.
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1. Hlavni parametry

GORILLA SYNERGIC SILVERBACK | ALUPULSE SILVERBACK | SYNERGIC SILVERBACK
S Objednaci &islo 80POCMIG205CBS  80POCMIG205ALUP  80POCMIG235SYN
g Typ invertoru IGBT IGBT IGBT
g Digitain disple] OLED OLED OLED
Synergie \/ \/ \/
Q MIG PULSE X v X
% Zména polarity - FCAW \/ \/ \/
= o1/41 v v v
, Pocetkadek 2 2 2
£ Arczapalovani Lift Start Lifr Start Lift Start
2 , DCTIG v v v
= o1/41 v v v
SPOT X X X
Arc Force \/ \/ \/
<§( Nastavitelny Arc Force v v v
2 Hot Start v v v
Anti Stick v v v
Prislusenstvi - Svarovaci hofdk IGrip 150 IGrip 150 IGrip 150
Pocet fazi 1 1 1
Napdjeci napéti 230V ACﬁ; 5% 50/60 230V ACﬁ; 5% 50/60 230V ACﬁ;5% 50/60
Max./U¢&in. vstupniho Proudu 35.5A/22A 35.5A/22A 34A/23.5A
U&innik (cos @) 0.73 0.73 0.73
U¢innost 85% 85% 85%
x Dovoleny zatéZzovatel (10 min/40°C) ]2550:(36000@ ]2350:@(?]%002 ]25] 502@370007;)
'-';-' Rozsah svafovaciho proudu 60A-200A 60A-200A 60A-210A
é Svarovaci napéti 14V-24V 14V-24V 14V-24.5V
* Napéti naprézdno 60V 60V 65V
Trida ochrany F F F
Druh kryti IP21S IP21S IP21S
Promér drétu 0.6-1.2mm 0.6-1.2mm 0.6-1.2mm
Promér civky @ 200 mm, 5 kg @ 200 mm, 5 kg @ 200 mm, 5 kg
Hmotnost 11 kg 11 kg 11 kg
Rozméry (LxWxH) 480x215x380mm 480x215x380mm 480x215x380mm



2. Instalace a ovladani
2-1. Popis ovladaciho panelu
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1. Vyberte si proces svarovani

2. Metoda - MIG SYNERGIE

3. Metoda - MIG Standard

4, Metoda - Lift-TIG

5. Metoda - MMA

6. Nastaveni plynu

7. Typ svarovaciho materidlu

8. Volba svafovaciho materidlu Funkce
9. Zobr. proudu/rychlosti poddavdni dréatu
10. Vybér prdméru dratu

11. PrOméru dratu MIG

12. Aktudini nastaveni/inching

13. Funkce - 2T/4T

14, Funkce - Dofuk

15. Nastaveni napéti/kontrola plynu
16. Funkce - Predfuk

17. Nabidka funkci

18. Funkce - Burn back

19. Funkce nastaveni induk&nosti

20. Funkce - rychlosti zapdleni oblouku
21. Zobrazeni napéti

22 Pulzni rezim MIG
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2-2. Pfipojeni silovych vodi¢u

1. Kazdy stroj je vybaven primdarnim napdjecim kabelem, podle vstupniho napéti pfipojte
primdrni kabel k vhodné napéfové tiidé.

2. Primdmi kabel by mél byt pfipojen k odpoviddaijici z&dsuvce, aby se zabrdnilo oxidaci.

3. Pomoci multimetru zjistéte, zda se hodnota napéti méni v daném rozsahu.

4. Pokud je obrobek prili§ daleko od elektrické zdsuvky (50-100 m) a sekunddarni vodic je prilis
dlouhy, méla by byt ¢dst kabelu vétsi, aby se snizilo nizsi napéti kabelu.

Pozndmka: Nainstalujte stroj piresné podle ndsledujicich kroki. Vypnéte napdjeni - spinaé pred
jakymkoliv elekirickym pfipojenim. Druh kryti IP tohoto stroje je IP21S, proto jej nepouZivejte v
desti.

2.3.1 ZpUsob instalace MMA

1. Pro tuto svdarecku je k dispozici primdrni napdjeci kabel. Pripojte napdjeci kabel ke
jmenovitému prikonu.

2. Primdrni kabel by mél byt pevné pfipojen ke spravné zdsuvce, aby nedoslo k oxidaci.

3. Pomoci multimetru zkontrolujte, zda se hodnota napéti méni v pfijatelném rozsahu.

4. Zasunte koncovku kabelu s drzdkem elektrody do bajonetu ,,+" na pfednim panelu svarecky
a utdhnéte ji ve sméru hodinovych rucicek.

5. Zasunte koncovku kabelu s pracovni svorkou do bajonetu ,,-* na prednim panelu svéfecky a
utdhnéte ji ve sméru hodinovych rucicek.

6. 1 bezpecnostnich divodu je nutné uzemnéni.

Zapojeni, jak je uvedeno vyse v 2.3.1, je polarita DCEP.

Operdator si muze vybrat DCEP/DCEN podle pozadavki obrobku a aplikace.

Obecné se polarita DCEP doporuéuje pro bazickou elekirodu, zatimco u kyselé elekirody
nejsou Zadné zvlastni pozadavky na polaritu.

2.3.2 Metoda - MMA

1. Poinstalaci podle vyse uvedeného zpUsobu a zapnuti hlavniho vypinace je stroj zapnuty,
displej sviti a ventilator pracuje.

2. Zvolte rezim svafovdni na pfednim panelu na ,MMA" a nastavte svafovaci proud podle
svarovaciho procesu.

3. Pfi pripojovdani dodrzujte polaritu. Jevy se jako nestabilni oblouk, nadmérné rozstrikovani
elektrod, pokud je zvolena nevhodnd polarita. Chcete-li tento problém vyresit, vymérnite
rychlospojku.

4. Vyberte kabel s vétsim prifezem, abyste sniZili Ubytek napéti, pokud jsou sekunddrni kabely
(svafovaci kabel a zemnici kabel) dlouhé.

5. Upravte svarfovaci proud podle typu a velikosti elektrody, zgjistéte elektrodu a provedte
svarovdani zkratovym obloukem.

Pozndmka: Tento stul je vhodny pro svarovani mékké oceli. Pro dalsi materidly se obratte na
souvisejici materidly a postup svarovani.



2.4.1 ZIpUsob instalace MIG f

1. Zapojte svarfovaci hofdk do vystupni zasuvky* 7 " na pfednim panelu a utdhnéte je;.
Navléknéte drdt ru¢né do hordku.

2. Pfi svafovdni plnym dratem zasunte zemnici kabel do zdporné zdsuvky ,,-* na prednim panelu
a utdhnéte jej ve sméru hodinovych rucicek. Pfipojte podavac dratu ke svorce ,,+" na stfednim
panelu a utdhnéte.

3. Pfi svafovdni trubickovym drdtem zasunte zemnici kabel do zdporné zdsuvky ,,+" na prednim
panelu a utdhnéte jej ve sméru hodinovych ruci¢ek. Pripojte podavac drdtu ke svorce ,,-* na
sttednim panelu a utdhnéte.

4. Plipevnéte civku svafovaciho drdtu k ose stojanu na podavadi drdtu: ujistéte se, ze otvor
poddvaciho kola dobfe odpovidd sroubu na ose stojanu a priméru svarovaciho dratu.
Povolte Sroub na kolec¢ku piitlacného podavace a zavedte drdt do drdzky poddvaciho
kole¢ka drdtu, piitlacte drdt pevné, ale ne prilis, a potom jej naviéknéte do hordku. Stisknéte
tlacitko ,,poddavani dratu”, aby se drat podal do hordku.

5. Pevné pfipojte plynovou hadici, kterd vede ze zadni Edsti zdroje, k médéné trysce plynové
lahve.

242 Metoda - MIG

1. Po instalaci podle vyse uvedeného zpUsobu a zapnuti hlavniho vypinace je zdroj zapnuty,
displej sviti a ventilator pracuje.

2. Zvolte rezim svarovdni na prednim panelu na ,,Manual* a upravte svarovaci napéti a rychlost
poddvdni drétu podle praktickych potfeb, abyste ziskali pozadované svarovaci napéti a
svarovaci proud. Nebo vyberte rezim ,,Synergicky", kdyz nastaveni provadi automaticky zdroj.

3. Stisknéte spinac svafovaciho hofdku a mizete svarovat.

4. Vypnéte plyn 1 sekundu po ukonceni oblouku.

2.4.3. Cusi- (Silicon Bronze) MIG pdjeni
MIG pdijeni pouzivd stejnou instalaci a provoni metody jako rezim MIG svafovdni .

Pii nastavovdni zdroje pro MIG pdjeni, existuje nékolik kli¢ovych soudsti, které musi byt
spravné nastaveny, aby bylo dosaieno co nejlepsich vysledku:

- Je z&sadni, aby byl s drdtem ze slitiny kiemikového bronzu byl pouzivédn ochranny plyn ze
100% argonu .

- Vzhledem k tomu, ze drdt z kfemikového bronzu je mékeEi nez ocel, doporucuiji se kladky typu
,U", ale kladky typu ,,V*" také budou fungovat.

- Polarita by méla byt nastavena na DCEP.

- Doporucuje se Teflonovy bowden kvUli mékkosti drdtu z kiemikového bronzu, ale bézny
ocelovy bowden bude také fungovat.
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Nastaveni v manudlnim rezimu MIG

Typ plynu:

CO,- Svafovani MIG/MAG

Ar 80%+CO, 20% smésny plyn

Bez plynu - FCAW svarovdni - pouze
pro Trubickovy svafovaci drét

CuSi - 100% ochranny plyn Argon a
nepreruseny pliny médény drdt pro
GMA spojovdni slitin méd-zinek a
nizkolegované médi a pro GMA pdjeni
pozinkovanych ocelovych plech.

Promér dratu

©?=0.6-1.2mm
IND (indukcnost) -10-0-+10
21/47 2T nebo 4T
Hot Start 0-+10
Burn Back 0-+10
Svarovaci napéti 10V - 28.5V
Rychlost poddavani dratu 2.0-15.0 m/min




Nastaveni v synergickém rezimu MIG

Typ plynu: CO, - Svafovani MIG/MAG
Ar 80%+CO, 20%

PrOmér dratu @=0.6-1.2 mm

IND (indukcnost) -10-0-+10

2T/4T 2T nebo 4T

Hot Start 0-+10

Burn Back - Cas 0-+10

Arc Délka

Jemné nastaveni svarovacino
napéti: -10-0-+10

Svarovaci proud

40A-180A
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Nastaveni v rezimu MMA

Arc Force 0-10
Hot Start 0-10
VRD (Snizeni napéti off/on
Anti Stick off/on

Svarovaci proud

MMA: 20A-160A

Nastaveni v rezimu Lift TIG

Svarovaci proud

TIG: 10A-160A

2.5 Doporuéené parametry svafovani

Primér Doporuceny svarovaci proud Doporucené svarovaci napéti
(mm) (A) (V)
Drat @ 0.8 50~150 20.8~22.4
Drat @ 1.0 80~180 21~25.2
Elektroda @ 2.5 50~100 -
Elektroda @ 3.2 80~140 —-
Elektroda @ 4.0 110~200 —




Bezpecnostni opatreni

Pracovni prostor

1. Svafovaci zafizeni bez prachu, korozivnich plynd, nehoflavych materidld, do 90% vihkosti k
pouzitil

2. Vyhnéte se svafovani venku, pokud nejste chranéni pred pfimym slunecnim zdfenim, destém,
snéhem, teplota pracovniho prostoru musi byt mezi -10 °C a +40 °C.

3. Sténu umistéte do vzddlenosti nejméné 80 cm od zafizeni.
4. Dobre vétrany prostor pro svarovdni.

Bezpecnostni pozadavky

Svarovdni zajistuje ochranu proti pfepéti / nadproudu / prehfdti. Pokud dojde k vyse

uvedenym uddlostem, zdroj se automaticky zastavi. Nadmérnym namdahdnim viak dojde

k poskozeni zdroje, dodrzujte ndsledujici pokyny:

1. Vétrdani - Pii svafovani prochdzi strojem silny proud, takze stroj nemd dostatecnou pfirozenou
ventilaci pro chlazeni. Je treba zaijistit dostate¢né chlazeni, takze vzddlenost mezi rovinou a
jakymkoli pfedmétem v jejim okoli je alespor 30 cm . Dobré vétrani je dilezité pro normdaini
funkci a Zivotnost stroje.

2. Trvale neprekracuje svarovaci proud maximdini povolenou hodnotu. Proudové pretizeni
muzZe zkrdtit jeho Zivotnost nebo poskodit zdroj.

3. Pfepéti zakdzano! DodrZeni rozsahu napéti se fidi tabulkou hlavnich parametrd. Svarovaci
stroj automaticky kompenzuje napéti a umozriuje napéti v rdmci povolenych limitd zdkona.
Pokud vstupni napéti prekroci specifikovanou hodnotu, poskodi se Cdsti stroje.

4. Stroj musi byt uzemnén! Pokud pracujete ve standardnim, uzemnéném AC potrubije v
pfipadé uzemnéni zagjisténo automaticky. Pokud pouzivate generdtor nebo cizi, nezndmy,
neuzemnény zdroj napdjeni stroje, je nutné, aby stroj uzemnil pfipojovaci bod uzemnéni pro
ochranu pred Urazem elektrickym proudem.

5. K ndhlému zastaveni mize dojit béhem svafovdani, kdyz dojde k pretizeni nebo prehidti stroje.
V takovém pripadé pocitac nerestartujte, nepokousejte se s nim hned pracovat, ale
nevypinejte hlavni vypinag, takze mizete nechat v souladu s vestavénym ventilGtorem
chladit svérecku.

VAROVANI!

Pi poutziti svafovaciho zafizeni se svarovacimi parametry nad 180 ampér nestaci standardni

elektrickd zdsuvka 230V a vidlice pro 16A jistic pro pozadovany proudovy odbér, je nutné pouzit

svarovaci zafizeni s 20A, 25A nebo dokonce do primyslovych pojistek 32A! V tomto pfipadé

musi byt z&stréka i vidlice zdstréky nahrazeny jednofdzovou pojistkovou zdsuvkou 32A v souladu

se viemi platnymi pravidly. Tyto prdce mohou provadét pouze odbornici!

Udrzba

1. Pfed Udrzbou nebo opravou odpojte napdjeci jednotku!

2. Zajistéte spravné uzemnénil

3. Ujistéte se, Ze jsou vnitfni plynové a elekirické pfipojky neposkozené a utdhnéte je, v pfipadé
potfeby sefidte, pokud dochdzi k oxidaci, odstrante je brusnym papirem a poté kabel znovu
pripojte.

4. Ruce, vlasy, volné obleceni by se nemély nachdzet pod elektrickymi Castmi, jako jsou drdty,
ventilator.

5. Pravidelné prach ze stroje Cistéte suchym stlacenym vzduchem, spoustu koure a
znecisténého vzduchu Cistéte stroj kazdy den!

6. Tlak plynu musi byt spravny, aby nedoslo k poskozeni soucdsti stroje.

7. Pokud by voda byla napt. v desti, vysuste ve stroji a fddné zkontrolujte izolaci! Teprve pokud je
vie v pofddku, mizete jit svafovatl

8 Pokud je delsi dobu nepouzivate, ulozte je v pUvodnim obalu na suchém misté.
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LIVERTON tinoscabistositsat és pénzoowt Tansesads it e

Certificate identification number: LIV_IWELD_MIG/MAG_02/2023
EC type-examination certificate

Liverton Ltd. certifies on the basis of the report LIV_IWELD_MIG/MAG_02/2023 that the IWELD
MIG/MAG technology family and accessofies manufactured by IWELD Ltd. comply with the re-
quirements of the European Union Directives 2006/42/€C, 2014/30/€U, 2014/3S/EU and
2009/125/€C.

NWELD Ltd can use the “CE” certification mark on the technical data plate and in the technical

documentation of the equipment to demonstrate compliance.

The manufacturer is obliged to certify in an EC certificate of conformity that the manufactured

equipment conforms to the sample presented.

The conformity marking must be affixed visibly, legibly and indelibly to the equipment.

No marking may be affixed to the equipment which could confuse the conformity marking. Any
other marking may be affixed only in such a way as not to impair the visibility and legibility of the
conformity marking,

The test reports are available at: www.liverton.hu

This EC type-examination certificate covers the types of equipment listed in the Annex.

Haldsztelek, 21 March 2023.

Lot b

Managing Director

2311 Holdsztelek, Mdma u. 16., Mobil: +36-20-9-4942-543
€-mau: ltyegoefdliverton by



Vézeny zdkazniku!

Dékujeme, Ze jste si vybrali vyrobek spolecnosti IWELD Ltd.!

Doufdme, Ze Vdm produkt zakoupeny u vyrobce (ddle jen Produkt) bude piné slouzit a bude fungovat podie
Vasich predstav.

Dovolujeme si Vds upozornit, ze Vami zakoupeny vyrobek nepodléhd nafizeni viady 151/2003 (1X.22.) (ddle jen
Vyhl&ska) a tudiz se na n&j nevztahuje zaruéni povinnost v ném predepsand.

Misto toho poskytuje vyrobce na kazdy vyrobek dobrovolnou zdruku jeden/dva roky v souladu s ob&anskym
z&konikem. 6:171. s prihlédnutim k pravidlim §.

Z&ruéni doba zacind bézet dnem preddni vyrobku kupujicimu.

Z&ruka se nevztahuje na vadu, pokud jeji pfic¢ina nastala po doddni vyrobku kupujicimu, napf. byla-li vada

nesprdvnd instalace,

nesprdvné pouziti, nerespektovdni ndvodu k pouziti a manipulaci,

nevhodné skladovdni, nespravnd manipulace, poskozeni,

zpUsobené piirodni katastrofou nebo piirodni katastrofou.

Obecné plati, Ze prava vyplyvajici ze zaruky Ize uplatnit prostirednictvim zdruéniho listu. Nesprdvné vystaveni
z&rucniho listu nebo neposkytnuti zaruéniho listu kupujicim nema viiv na platnost zéruky. V pfipadé vady, na kterou
se vztahuje zdruka, mize kupujici zvolit:

a) mize pozadovat opravu nebo vyménu, pokud neni spinéni zvolené zdruéni reklamace nemozné nebo by pro
vyrobce znamenalo neUmérné dodatecné ndklady ve srovndni's pinénim jiné zarucni reklamace, popf.

b) muize pozadovat pliméfené snizeni Uplaty, mdze vadu opravit sém nebo ji nechat opravit nékym jinym na
ndklady vyrobce, nebo mize od smlouvy odstoupit, pokud povinny opravu nebo vyménu neproved!, neni schopen
tuto povinnost spinit nebo pokud prestal z&jem oprdvnéné strany na opravé nebo vymeéné. Neexistuje prdvo na
zruseni kvUli drobné chybé. Nepodstatnd vada je takovd, kterd nebrdni zamyslenému uzivani zboZzi/vyrobku
(napriklad estetické vady, opotfebeni, drobné poskozeni). Oprava nebo vyména musi byt provedena v pfimérené
IhUté s prihlédnutim k viastnostem véci a Ucelu uréeni nositele prava pii ochrané z4jma nositele prdva. BEhem
opravy mohou byt do vyrobku instalovény pouze nové dily.

Kupujici mUze prejit ze zaruéni reklamace, kterou si zvolil, na jinou. N&klady spojené s prechodem musi byt uhrazeny
vyrobci, pokud vyrobce neuvedl ddvod prechodu nebo pfechod nebyl jinak oddvodnén.

c) Pokud pfi prvni opravé vyrobku v zéruéni dobé servisni stfedisko vyrobce zjisti, Ze vyrobek nelze opravit, je
vyrobce povinen vyrobek do 8 dn vyménit. V pfipadé nemoznosti vymény vyrobku je vyrobce povinen vrdtfit
kupujicimu do 8 dnd kupni cenu uvedenou na dokladu predlozeném kupujicim prokazujicim zaplaceni
protihodnoty vyrobku - faktufe nebo Uctence vystavené podle zdkona o dani z prfidané hodnoty.

Pokud vyrobek po tfech opravdch v zdruéni dobé opét selze - pokud kupujici neuvede jinak - a pokud zdkon V z
roku 2013 o obcanském zdkoniku, § 6:159. Podle odst. (2) b) nepozddd-li kupujici o pomémé snizeni kupni ceny a
kupuijici si nepreje vyrobek opravit na ndklady podniku nebo jej nechat opravit nékym jinym, je vyrobce povinen
vyrobek do 8 dnl vyménit. V piipadé& nemoznosti vymény vyrobku je vyrobce povinen vrdtit kupujicimu do 8 dnd
kupni cenu uvedenou na dokladu prediozeném kupujicim prokazujicim zaplaceni vyrobku - faktufe nebo Uctence
vystavené podle zdkona o dani z pfidané hodnoty.

Z4rucni doba pro reklamaci ¢dsti vyrobku dotéené vyménou nebo opravou zacind znovu. Toto pravidlo by se mélo
pouZit i v piipadé, ze se v dUsledku opravy objevi novd chyba.

d) Pokud nebude vyrobek opraven do 30 dnd od ozndmeni zadosti 0 opravu vyrobci, - pokud kupujici nestanovi
jinak - je vyrobce povinen vyrobek vyménit do 8 dnl po neUspé&sném uplynuti 30denni IhUty. Nelze-li vyrobek
vymeénit, je vyrobce povinen vrdtit kupujicimu kupni cenu uvedenou na dokladu predlozeném kupujicim
prokazujicim zaplaceni vyrobku - faktufe nebo Uctence vystavené podle zdkona o dani z pfidané hodnoty -
kupujicimu do 8 dn¥ po neUspé&iném uplynuti 30denni InGty na opravu.

e) Neni-li vyrobce schopen na ozndmeni uvést, zda maze byt zékaznikova zaruéni nebo zéruéni reklamace
spinéna, je povinen do 5 pracovnich dn¥ prokazatelnym zpUsobem sdé&lit zdkaznikovi své stanovisko - a v piipadé
zamitnuti reklamace divod zamitnuti.

Vyrobce se musi snazit provést opravu nebo vyménu maximdiné do 15 dnd. Pokud doba opravy nebo vymény
presdhne 15 dny, je vyrobce povinen o opravé nebo vyméné kupujiciho informovat.

f) pfedpokiddanou dobu trvdni vymény. Informace jsou poskytovdny s predchozim souhlasem kupuijiciho, a to
elektronicky nebo jinym zpUsobem vhodnym pro dolozeni prevzeti kupujicim.

g) Vyrobce je osvobozen od zdru¢nich povinnosti, pokud prokdze, ze pfic¢ina vady vznikla po pInéni. Zaruka nemd
vliv na uplatnéni zékonnych prdv kupujiciho.

h) Kupujici mdze dle své volby uplatnit svij ndrok na opravu pfimo v sidle vyrobce, na kterékoli jeho provozovné,
pobocce nebo v servisnim sttedisku oznaceném vyrobcem na zaruénim listé.

i) POvod zavady mize posoudit pouze autorizované servisni stfedisko vyrobce. V piipadé vymény vyrobku nebo
jeho podstatné casti zacind bézet zaruéni doba na vyménény vyrobek (jeho ¢dast) znovu.

j) Oprava se provadi v servisnim stfedisku vyrobce. Doba zdruéni opravy je obvykle 15 dnl, Ize ji prodlouZit az na
60 dnU. Kupujici odpovidd za doddni vyrobkd o hmotnosti nizsi nez 300 kg vyrobci. U vyrobkd o hmotnosti nad 300
kg provede vyrobce opravy v misté provozu.

k) V piipadé sporu ohledné povahy vady (napf. zda Ize vyrobek opravit, jak jej opravit), mize vyrobce pozddat o
rozhodnuti odbornika.
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