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1. Zasady bezpiecznego uzytkowania oprawki OGN

1.

Model podstawowy oprawki OGN stuzy do nacinania gwintéw prawych, model OGN-LH dla
gwintow lewych.

Kazdorazowo nalezy sprawdzi¢ pewno$é zamocowania oprawki na wrzecionie. Stozek
Morse’a, JT6 powinien zosta¢ zamocowany zdecydowanie, srube M20 nalezy dokreci¢ za
pomocg klucza. Oprawki OGN-LH posiadajg gwint lewy.

Ze wzgleddw bezpieczenstwa, nie zaleca sie trzymania trzpienia blokujgcego rekg lub inng
czescig ciata. Defekt moze doprowadzi¢ do zablokowania przekfadni i zranienia obracajgcym
sie trzpieniem.

W czasie uzywania oprawki nalezy zaktadaé okulary ochronne.

Nie zalecane jest gwintowanie otwordw slepych do samego dna, w szczegdlnosci dla gwintéw

M2 i M3. Dla gwintéw M2 i M3 szczegdlnie precyzyjnie ustawiC sprzegto przecigzeniowe.

Rys.1

ps N
Zaleca sie nastawienie wartosci sprzegta przecigzeniowego do wartosci nie wiekszej niz
wymagana dla nagwintowania i wycofania gwintownika.

Przed zamocowaniem gwintownika w tulejce nalezy poluzowaé srube mocujacg (12). Po
zamocowaniu gwintownika w tulejce i zacisnieciu nakretkg (14) nalezy dokreci¢ srube (12).
Nie zaleca sie stosowania oprawek OGN na maszynach z wymuszonym posuwem wrzeciona.

Nie zaleca sie stosowania oprawek OGN na maszynach CNC.



10. Blokada, na ktorej opiera sie trzpien blokujgcy musi umozliwia¢ swobodny ruch trzpienia
blokujgcego na diugosci posuwu roboczego.

11. Pracownikowi nadzorujgcemu prace urzadzenia zaleca sie wilasciwe zamocowanie
przedmiotu obrabianego, wycentrowanie otworu w przedmiocie z osig oprawki OGN

i wtasciwe jego zablokowanie zabezpieczajgce przed obrotem.

2. Informacje podstawowe o oprawkach serii OGN

Oprawki OGN dostosowane sg tylko do jednego kierunku pracy:
- modele OGN do gwintowania prawych gwintéw,

- modele OGN-LH do gwintowania lewych gwintow.

Oprawki dostarczane sg z nastepujgcym wyposazeniem:
R-OGN-JT6/RF15-Z
a. Trzpienie mocujgce TM: R-TM-MK1/JT6, R-TM-MK3/JT6
b. Tulejki elastyczne RF: R-RF15/J116, R-RF15/J117
c. Klucz imbusowy 2mm - 1szt.
d. Klucz ptaski 12mm - 1szt.
e. Klucz ptaski 20mm - 1szt.
f.  Trzpien blokujgcy 6x120mm - 1szt.
g. Walizka
R-OGN-JT6/RF23-Z
a. Trzpienie mocujgce TM: R-TM-MK3/JT6, R-TM-MK4/JT6
b. Tulejki elastyczne RF: R-RF23/J421, R-RF23/J422
c. Klucz imbusowy 3mm - 1szt.
d. Klucz ptaski 19mm - 1szt.
e. Klucz ptaski 26mm — 1szt.
f.  Trzpien blokujgcy 10x120mm — 1szt.
g. Walizka
R-OGN-M20/RF32-Z
a. Trzpienie mocujgce TM: R-TM-MK3/M20, R-TM-MK4/M20
b. Tulejki elastyczne RF: R-RF32/J441, R-RF32/J445
c. Klucz imbusowy 3mm - 1szt.
d. Klucz imbusowy 5mm - 1szt.
e. Klucz ptaski 34mm - 2szt.
f.  Trzpien blokujgcy 13x140mm - 1szt.
g. Walizka
Akcesoria:
a. Tulejki elastyczne RF (tab. 2)



3. Specyfikacja techniczna
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Tab. 1 U,- predko$¢ ruchu powrotnego
i Rozmiar |  Zakres U [Mo| AT Masa
Oznaczenie F tulejki | gwintowania c/B A H H1| H2 Wmin] | (Nm] | (ys.7) I [kg]

R-OGN-JT6/RF15-Z JT6 | RF15 M2-M7 | 55/52 | 23 (130 | 80 |38 | 1500 |10 | 2,8/8 | 1.6 | 1,0

R-OFN-JT6/RF23-Z JT6 RF23 M5-M12 | 75/74| 28 |156 | 92 [47 | 1000 | 25 | 5,0/11 [ 1,75| 2,2

R-OGN-M20/RF32-Z M20 RF32 M8-M18 91/91| 40 [204 |112 | 69 600 |80 (6314 17|51

TULEJKI ELASTYCZNE TYPU RF

Tab. 2 Zakres
D Oznaczenie mocowania D A a’
Rys. 3 - - d
R-RF15/J116 2,0-4,5
15 12 13
! R-RF15/J117 4565
< R-RF23/J421 3565 s - N
] r R-RF23/J422 6.5-10.0
O o R-RF32/J441 | 45100
d — 32,5 16 | 225
—— R-RF32/3445 9,0-15,0




4. Obszar zastosowan

Oprawki OGN stosowane sg do wykonywania prawych gwintéw o trojkatnych profilach (M, W,
UN, G), na wiertarkach pionowych, promieniowych, gdzie nie ma wymuszonego posuwu.
Oprawka obraca sie w czasie pracy, dlatego nie istnieje mozliwo$¢ zastosowania jej na tokarkach.
Oprawki z oznaczeniem OGN-LH majg zastosowanie wytgcznie do gwintowania lewych gwintéw.
Istnieje ograniczona mozliwo$¢ zastosowania oprawek do nacinania gwintéw o innych profilach,
lub wygniatania gwintéw. W takim przypadku nalezy uprzednio wykonac¢ préby dla zweryfikowania
zdolno$ci przenoszenia wyzszych momentéw przez oprawke.

5. Zalety oprawek OGN

a. brak koniecznosci przetgczania kierunku obrotow obrabiarki (mozliwos¢ stosowania

prostszych obrabiarek).
b. szybki ruch nawrotny (do 1,7 x roboczy)
c. wysoka produktywnosé

6. Budowa i zasada dzialania oprawki
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Powyzej zaprezentowano rysunek poglgdowy budowy oprawki. Korpus (5) jest bazg oprawki.
Regulowane pokrettem (3) sprzeglo przecigzeniowe znajduje sie w czesci goérnej oprawki.
Sprezyny sprzeglta (4) sg Sciskane poprzez pokrecanie pokrettem regulacyjnym momentu (3)
w wyniku tego rosnie nacisk na pierscien (19). Po przekroczeniu momentu krytycznego kulki
w tozysku sprzegta (17) przesuwajg pierscien (19) do gory i przeskakujg w nastepne gniazda
w tozysku. Nacisk powinien by¢ ustawiony w sposéb zabezpieczajgcy przed zatrzymywaniem
i wykrecaniem sie gwintownika w czasie pracy. Mechanizm zabieraka zmiany obrotéw (7)
zwigzany z uchwytem (11) znajduje sie w centralnej czesci oprawki. W stanie spoczynku uchwyt
jest wepchniety w oprawke a zabierak zmiany obrotéw (7) zazebia sie ze sprzegtem
przecigzeniowym (18).

Ten stan okreslany jest jako ,PRACA - GWINTOWANIE”, w tej pozycji oprawka redukuje twarde
wejscie gwintownika w materiat. Jezeli oprawka zostanie wycofana o warto$¢ ,A”, czyli uchwyt
wysunie sie z oprawki o wartos¢ ,A” (tab. 4) nastgpi wczepienie zabieraka i oprawka znajdzie sie
w pozycji ,NEUTRALNA”. Kolejny ruch uchwytu o wartos¢ ,N = wysokosS¢ czesci neutralnej”
przesuwa zabierak zmiany obrotéw (7) do pozycji zatgczenia obrotéw wstecznych, zatgcza
przektadnie ruchu nawrotnego (8). Gladkie zazebienie nawet przy najwyzszych obrotach oprawki
jest mozliwe dzieki sprezynie kompensacji przekfadni planetarnej (9). Centralne koto zebate
przektadni ruchu nawrotnego (8) jest napedzane przez trzy kola przektadni planetarnej,
utwierdzone w prowadzeniu (10). Przektadnia planetarna generuje wysokie obroty ruchu
nawrotnego, ktére dla zadziatania ruchu nawrotnego gwintownika obracajg trzpieh blokujgcy
zamocowany w gniezdzie blokady obrotu oprawki (16) i powodujg jego zatrzymanie. Oprawka
kontynuuje swoj ruch obrotowy w statym kierunku, a uchwyt (11) zaczyna sie obraca¢ w kierunku
przeciwnym. Oprawka bedzie pracowata w ten sposob, dopdki zabierak zmiany obrotow (7) nie
osiggnie pozycji ,NEUTRALNEJ” na skutek zluzowania oprawki o wartos¢ ,B”. Trzpienie
mocujgce ze stozkiem Morse’a sg wymienne. Modele R-OGN-RF15/JT6 i R-OGN-RF23/JT6 majg
gniazdo uchwytu mocujgcego typu Jacobs o wymiarze JT6 (1) do mocowania na stozku trzpienia.
Demontaz trzpienia powinien by¢é wykonywany przy pomocy specjalnego klina nie znajdujgcego
sie w wyposazeniu. Model R-OGN-RF32/M20 jest wyposazony w gwint M20 do tgczenia
z trzpieniem stozkowym (Model OGN-LH posiada gwint lewy LH).

7. Instrukcje dotyczace sposobu pracy oprawki.

7.1. Mocowanie gwintownikéw

Gwintownik mocowany jest w tulejce mocujgcej typu RF. Tulejka mocujgca (13) winna byc¢
dobrana do chwytu gwintownika - patrz tabela nr 2. Tulejka mocujgca jednoczesnie centruje
i zaciska gwintownik, a $ruba zaciskowa (12) zabezpiecza gwintownik przed obracaniem sie

w tulejce.



Sposéb mocowania gwintownika:

1. poluzowa¢ srube mocujgcy (12)

2. wtozy¢ gwintownik do tulejki, lekko zacisng¢ i ustawi¢ gwintownik
3. dokreci¢ nakretke tulejki mocujacej (14) za pomocg klucza
4

dokreci¢ srube mocujaca (12) dociskajgc zabierak gwintownika.

UWAGA: Jesli sruba mocujgca (12) nie jest dostatecznie poluzowana, a potem odpowiednio
dokrecona, moze to powodowaé niewystarczajgce zacisniecie zabieraka gwintownika i mozliwos¢ jego

obracania.

7.2. Nastawianie sprzegta przecigzeniowego
Wiasciwa praca gtowicy winna by¢ zabezpieczona przez nastawienie sprzegta przecigzeniowego
odpowiednio do wymiaru gwintu, obrabianego materiatu, uzywanego gwintownika i jego cech
skrawajgcych. Sprzegto przecigzeniowe winno zapewni¢ ciggte przekazywanie momentu obrotowego
z wrzeciona obrabiarki do pracujgcego gwintownika oraz winno $lizga¢ sie w przypadku nagtego

wzrostu momentu obrotowego.

Metody nastawiania sprzegta

1. Sprzegto przecigzeniowe nastawia sie przez obracanie pokretta regulacyjnego (3) po zluzowaniu
srub blokujgcych (2). Skala na pokretle stuzy jedynie do orientacji i ustawienia wzgledem korpusu.
Ta skala nie pokazuje wymiaru gwintu ani momentu.

2. Nastawianie momentu obrotowego. Najpewniejszym sposobem nastawienia momentu jest
gwintowanie z niewielkim naciskiem sprzegta - wowczas sprzegto slizga sie. Nastepnie nacisk
sprzegta winien by¢ stopniowo zwiekszany, az sprzegto bedzie pracowac niezawodnie przez caty
cykl pracy. Sruby blokujgce sprzegto (2) winny by¢ dokrecone po ostatecznej regulacii.

3. Tabela zalecanych momentéw obrotowych przy gwintowaniu (tab. 3) podaje tylko wartosci
orientacyjne. Wartodci te mogg by¢ regulowane za pomocag specjalnego klucza, zgodnie

Z punktem 2.

Tab. 3. Rekomendowane momenty Mk dla gwintowania

Gwint Mk
M (Nm]
3 0,5
4 1,2
5 2
6 4
8 8
10 16
12 22
14 36
16 40
18 63
20 70
22 80
24 125
27 140
30 220
33 240




7.3. Ustawianie trzpienia blokujgcego zabezpieczajgcego przed obrotem.

Jako podtrzymka dla trzpienia blokujgcego mogg by¢ uzyte te czesci oprzyrzgdowania, ktére
zapewniajg gtadkie slizganie sie preta blokujgcego podczas catego ruchu roboczego wrzeciona.
Mozliwe jest takze instalowanie zabezpieczen pomocniczych zapewniajgcych gtadki poslizg (rys. 6)
ZASADA: Krétszy trzpien blokujgcy odpowiada krétszej odlegtosci miedzy podtrzymka a osig
wrzeciona, co odpowiada mniejszym obcigzeniem fozyska prowadnicy (10). Ten fakt wptywa

pozytywnie na czas pracy fozyskowania oraz uzytkowania oprawki.

7.4. Ustawianie zderzaka posuwu wrzeciona wiertarki.

Do wiasciwej pracy oprawki konieczne jest zwrécenie odpowiedniej uwagi na zderzak posuwu

wrzeciona. Powinien on by¢ sztywny i niezawodny. Prawidtowe jego ustawienie jest bardzo wazne

przy gwintowaniu otworéw slepych. Gwintownik nie powinien dochodzi¢ do dna otworu poniewaz

bedzie to powodowac $lizganie sie sprzegta przecigzeniowego.

Oprawka powinna zatrzymac sie w pozycji ,NEUTRALNA”.

Pozycje uchwytu (rys. 5):

1. uchwyt obraca sie, sprzegto nawrotne jest catlkowicie zazebione - oprawka wykonuje gwint —
pozycja ,PRACA”.

2. uchwyt przestat obraca¢ sie w pozycji ,NEUTRALNA”. Wrzeciono obraca sie, ale uchwyt
z gwintownikiem nie obraca sie.

3. uchwyt jest w pozycji ,NEUTRALNA” tuz przed rozpoczeciem ruchu nawrotnego.

4. uchwyt obraca sie szybko, a gwintownik jest wykrecany z wykonanego gwintu — pozycja ,RUCH

NAWROTNY”.

Rys. 5
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A — skok wytgczajgcy sprzegto w pozycji ,PRACA”
N — zakres pozycji ,NEUTRALNA”
B — skok wytgczajacy sprzegto w pozycji ,RUCH NAWROTNY”



Ustawianie zderzaka posuwu (rys. 6)

a) Bez uzywania ptytki ustawczej

X=Z+V-A Tab. 4. Grubo$¢ ptytki ustawcze;j

Z - dtugosé gwintu (mm) A

V - dtugo$é nakroju Typ oprawki [mm]

X - obliczana dtugos¢ R-OGN-RF15/JT6-2 28
R-OGN-RF23/JT6-Z 5
R-OGN-RF32/M20-Z 6,3
h =

Rys. 6

ptytka ustawcza

CPAEV S ENII LRI IV ATV ot oy

E — trzpien blokujgcy

G - podtrzymka trzpienia

b) Z ptytkg ustawczg

Sposoéb ustawiania:
a. umiesci¢ ptytke ustawczg na otworze i nacisng¢ na nig gwintownikiem
b. ustali¢ wartos¢ X=2Z+V

c. ustawi¢ nakretke zderzaka posuwu na warto$¢ X

UWAGA: Obrabiany przedmiot musi by¢é dobrze zamocowany, zeby unikngé przesuwania go podczas
gwintowania lub ruchu powrotnego. Umozliwia to tez prawidlowe ustawienie wywierconego otworu

W 0Si wrzeciona.



7.5. Gwintowanie
Przed gwintowaniem konieczne jest sprawdzenie prawidtowosci podanych nizej wymogow:

a. zamocowania oprawki

b. zamocowania gwintownika

C. zamocowania obrabianego przedmiotu

d. szybkosci i kierunku obrotéw

e. blokade obrotu

f. ustawienie zderzaka posuwu
Jesdli powyzsze wymogi sg spetnione, mozliwe jest rozpoczecie gwintowania. Na poczatku nalezy
ustawi¢ sprzegto przecigzeniowe zgodnie z punktem 7.2.
Pracownik obstugujgcy wiertarke winien nadgza¢ posuwem wrzeciona za pracujgcym gwintownikiem,
ale nie powinien naciskac¢ na gwintownik sitg osiowa.
Jesli posuw osiowy zatrzyma sie na zderzaku, oprawka pracuje krotko, dopdki zabierak zmiany
obrotéw nie osiggnie pozycji ,NEUTRALNA”. Wrzeciono dalej obraca sie, ale gwintownik pozostaje
nieruchomy. Ruch nawrotny oprawki jest wigczany poprzez lekkie podniesienie wrzeciona i gwintownik
jest wykrecany. Te obroty sg szybsze i sprezyna powrotna dzwigni posuwu powinna miec
wystarczajgcg site do cofniecia wrzeciona. Podczas gwintowania konieczne jest uzywanie

odpowiedniego srodka smarnego, zalecanego przez producenta gwintownikéw.

8. Mozliwe problemy i ich usuwanie

8.1 Ztamanie gwintownikow

- wyregulowac¢ sprzegto bezpieczenstwa

- nie przesuwac¢ gwintownika do dna otworu, szczegdlnie gwintownikébw o matych $rednicach,
zastosowac¢ metode ze zderzakiem posuwu wrzeciona obrabiarki

- zastosowac¢ odpowiednie typy gwintownikéw w celu wystarczajgcego odprowadzania wiérow

8.2 Srednica podziatowa wykonanego gwintu jest wieksza, mozliwe jest wkrecenie strony
nieprzechodniej sprawdzianu gwintu

- sprawdzi¢ jakos¢ gwintownika (zastosowa¢ nowy gwintownik)

- sprawdzi¢ mocowanie gwintownika (sprawdzi¢ rownomiernos¢ dokrecenia wkretéw zabierakowych)

- sprawdzi¢ zgodnos¢ osi wywierconego otworu z osig wrzeciona

- poréwnac srednice wywierconego otworu z wielkoscig zalecang dla danego gwintu

- zastosowac inny srodek smarny

8.3 Oprawka wigcza ruch nawrotny za wczeénie
- ruch poosiowy wrzeciona jest szybszy przy wyzszych predkosciach. Posuw gwintownika winien by¢
zgodny caty czas z posuwem wrzeciona. Kazde zawahanie sie obstugujgcego wymaga ponownego

wigczenia sie sprzegta i powoduje jego szybsze zuzycie.
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8.4 Oprawka trudno wigcza bieg nawrotny
- jest to mozliwe tylko po zuzyciu két zebatych przektadni planetarnej. To uszkodzenie moze byc¢

naprawione tylko przez producenta oprawki.

9. Konserwacja i przechowywanie

- raz w tygodniu - naoliwi¢ trzpien uchwytu (11)

Metoda: Podnies¢ uchwyt do pozycji ,BIEGU NAWROTNEGO” i naoliwi¢ odstonietg szlifowang czes¢
trzpienia. Rozprowadzi¢ olej na powierzchni $lizgowej przez kilkakrotny ruch posuwowo- zwrotny
uchwytu.

- raz w roku — nasmarowac¢ smarem wewnetrzny mechanizm oprawki

Metoda: wykrecic¢ trzy sruby (20) i zdemontowaé blokade obrotu oprawki (16). Osobno zdjg¢ pierscien
zatrzaskowy (21) i wyja¢ mechanizm oprawki z korpusu (5). Umy¢ przektadnie rozpuszczalnikiem.
UWAGA: Zabezpieczy¢ odkryte tozysko kulkowe przed dostaniem sie rozpuszczalnika do smaru
tozyska.

Nasmarowac przektadnie i watek smarem AK2, LV 2-3 lub Blasolube 301. Wiozy¢ mechanizm oprawki
do korpusu i zmontowaé oprawke w kolejnosci odwrotnej do demontazu. Czystg i zakonserwowang

oprawke przechowywac¢ w suchym i wolnym od agresywnych gazéw pomieszczeniu.

11



10. Instrukcja bezpieczenstwa i higiena pracy dla obstugi oprawki do

gwintowania z ruchem nawrotnym

1.Warunki dopuszczenia operatora do pracy

- ukonczone 18 lat ( mtodociany w ramach praktycznej nauki zawodu pod nadzorem
instruktora)

- ukonczona co najmniej szkote zawodowg w danej specjalnosci lub inne uprawnienia
do wykonywania zawodu

- przejscie odpowiedniego instruktazu zawodowego, zapoznanie si¢ z instrukcjg
obstugi, przeszkolenie bhp i p.poz.

- stan zdrowia odpowiedni do wykonywanej pracy potwierdzony swiadectwem
wydanym przez uprawnionego lekarza

- ubrany w odziez roboczg przewidziang dla danego stanowiska w zaktadowej tabeli
norm odziezy roboczej

- przy obstudze maszyn z ruchomymi elementami nie mozna pracowa¢ w odziezy z
luznymi (zwisajgcymi) czesciami jak np. luzno zakohczone rekawy, krawaty, szaliki
poty, oraz bez nakry¢ glowy okrywajgcych wiosy

2. Czynnosci przygotowawcze

- przygotowac urzgdzenia pomocnicze do sktadowania materiatow, przyrzagdow,
narzedzi i odpadow

- dokfadnie zapoznac sie z dokumentacjg wykonawczg i instrukcjg obstugi urzadzen
- zaplanowac kolejno$¢ wykonywania poszczegdlnych czynnosci

- przygotowac¢ materiat do przetworzenia (obrébki) ustawiajgc go w sposob
zapewniajgcy maksymalne bezpieczenstwo przy zachowaniu granic stanowiska
roboczego

- sprawdzi¢ stan techniczny urzgdzen mechanicznych i odwietlenia stanowiska, a w
szczegolnosci stan instalacji elektrycznej

PRACOWNIK URUCHAMIAJACY URZADZENIE POWINIEN PRZED
DOKONANIEM TEJ CZYNNOSCI SPRAWDZIC DOKLADNIE, CZY JEGO
URUCHOMIENIE NIE GROZI WYPADKIEM

- prébnie uruchomi¢ zmechanizowane urzgdzenia i sprawdzic¢ jakos¢ ich dziatania

- przygotowac niezbedne pomoce warsztatowe, przyrzgdy pomiarowe, narzedzia
pracy, zmiotki, haczyki oraz konieczne ochrony osobiste, np. okulary, maski,
ochronniki stuchu, itp.

- zauwazone usterki i uchybienia zgtosi¢ natychmiast przetozonemu
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2. Zasady bezpiecznego uzytkowania urzgdzenia

NIE WOLNO:

- na stanowisku pracy przechowywaé¢ materiatow i odpaddéw w ilosciach wiekszych od
wynikajgcych z potrzeb technologicznych, umozliwiajgcych utrzymanie ciggtosci
pracy na danej zmianie

- maszyn bedacych w ruchu: naprawiac, czysci¢, smarowac (z wyjatkiem
przewidzianych w DTR)

- maszyn bedgcych w ruchu pozostawia¢ bez obstugi lub nadzoru (chyba ze
dopuszcza to DTR)

- wznawiac prace maszyny-urzgdzenia bez usuniecia uszkodzenia

- zdejmowac ostony i zabezpieczenia z obstugiwanych maszyn i narzedzi

- uzywaé maszyny bez wymaganego urzgdzenia ochronnego (zerowania) lub przy
jego nieodpowiednim zastosowaniu

- obstugiwac urzadzenie bez odpowiednich uprawnien i przeszkolen

- stosowac uszkodzone urzgdzen z napedem elektrycznym lub pneumatycznym

- obstugiwac urzadzenia dzwignicowe bez odpowiednich uprawnien

- w czasie mechanicznej obrébki sprawdzac dtonig doktadnos¢ obrébki, sprawdzac
wymiary przedmiotu obrabianego i dokonywa¢ innych podobnych czynnosci

- usuwac wiory i $cinki z obrabiarek i urzgdzen pozostajgcych w ruchu

- dopuszczac¢ do obstugi osoby niepowotane

- uzywac¢ szafki narzedziowej i urzgdzen do skfadania wyrobow

- przedtuzac klucza innym kluczem lub rurg

- recznie przemieszczac i przewozic¢ ciezary o masie przekraczajgcej ustalone normy

- trzymac drobne elementy w rekach podczas obrébki
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11. WARUNKI GWARANCJI
1. Fabryka Narzedzi FANAR SA udziela gwaracji na sprawne dziatanie urzadzenia

na okres 12 (dwunastu) miesiecy liczac od daty sprzedazy. Okres gwaranciji
ulega przedtuzeniu o czas ewentualnych napraw gwarancyjnych. W przypadku,
gdy naprawa wymagata wymiany czesci okres gwarancji biegnie na nowo
w stosunku do tej wymienionej czesci.
2. W przypadku reklamacji nalezy dostarczy¢ wypetniong przez Sprzedawce
kartg gwarancyjng, w szczegodlnosci z wpisang datg sprzedazy, podpisem
Sprzedawcy oraz numerem seryjnym i/lub numerem katalogowym (indeksem).
W przypadku braku adnotacji o dacie sprzedazy nalezy dostarczy¢ dowdd zakupu
urzadzenia.
3. Warunkiem objecia gwarancjg jest fgczne spetnienie ponizszych wymagan:
a) powstanie uszkodzenia nastgpito wytgcznie wskutek wady fizycznej z przyczyn
tkwigcych w urzadzeniu,
b) stosowany byt osprzet zalecany przez Gwaranta lub producenta,
) urzgdzenie uzytkowano zgodnie z zatgcznong instrukcjg obstugi,
d) dokonywano terminowych przegladdéw okresowych przewidzianych instrukcjg
obstugi,
e) reklamowane urzadzenie posiada oryginalng tabliczke znamionowg
i jest kompletne.
4. Gwarancjg nie sg objete:
a) uszkodzenia powstate z winy uzytkownika,
b) uszkodzenia wynikajgce z niodpowiedniego doboru urzgdzenia do charakteru
prac,
c) uszkodzenia wynikajgce z przecigzenia urzgdzenia na skutek nadmiernej
lub niewtasciwej eksploatacji,
d) dotgczony do urzgdzenia osprzet, a takze zuzycie podzespotdéw wynikajgce
z normalnego uzytkowania urzgdzenia,
e) uszkodzenia wynikte z braku lub nieterminowego dokonania przewidzianych
instrukcjg obstugi przegladdéw urzgdzenia we wskazanym serwisie.
5. Wszelkie naprawy lub préby napraw podjete przez osoby nieuprawnione
powodujg utrate gwarancji, ponadto urzgdzenie nie moze by¢ rozbierane
i zdekompletowane.

6. W przypadku stwierdzenia wady objetej gwarancjg kompletne urzgdzenie wraz
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z wymaganymi dokumentami nalezy - na koszt i ryzyko kupujgcego - dostarczy¢
do Sprzedajgcego w oryginalnym opakowaniu. W przypadku niespetnienia tego
warunku Gwarant nie ponosi odpowiedzialnosci za uszkodzenia powstate

w czasie transportu.

. Uznane przez Gwaranta wady bedg usuwane w ramach gwarancji w terminie

14 dni od daty dostarczenia do Sprzedawcy uszkodzonego urzgdzenia.

W przypadku, gdy zachodzi koniecznos¢ sprowadzenia brakujgcych nietypowych
czesci lub gdy naprawa urzgdzenia wymaga ekspertyzy rzeczoznawcy, termin
naprawy moze ulec wydtuzeniu.

. Gwarancja niniejsza nie wytgcza, nie ogranicza ani nie zawiesza uprawnien

Kupujacego wynikajgcych z niezgodnosci urzgdzenia z umowg sprzedazy.
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