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Konformitätserklärung des Herstellers
im Sinne der EG-Maschinenrichtlinie 98/37/EG Anhang II B,
Декларация производителя о соответствии,
согласно EU machinery directive 98/37/EEC, Annex II B

MUNSCH Kunststoff-Schweißtechnik GmbH
Im Staudchen
D-56235 Ransbach-Baumbach

настоящим подтверждает, от своего имени и под свою ответственность, что ручные сварочные экструдеры:

Тип оборудования: Ручные сварочные экструдеры
Наименование моделей: M-2-ECO, M-3-ECO, M-5-ECO

производятся в соответствии с положениями директивы EC Machinery Directive.

При производстве использованы следующие гармонизированные стандарты или части стандар тов:

 DIN EN ISO 12100: 2010
 DIN EN 13732-1: 2008

В дополнение, экструдеры соответствует следующим EC-директивам, стандартам, кодам и правилам:

 EU Low-Voltage Directive 73/23/EC

 EN 60204-1 (VDE 0113 Part 1 : 2011

 EN 61029-1 (VDE 0740 Part 500: 20 10

 VDE 0701 Part 1: 2008

 RoHs 2011/65/EU

 EU EMC Directive 89/336/EC

 DIN EN 55014-1: 2012

 DIN EN 55014-2: 2009

Условием соответствия настоящего оборудования вышеперечисленным стандартам является строгое
выполнение правил эксплуатации и обслуживания оборудования; полную ответственность за выполнение этих
правил несет пользователь оборудования.

В случае внесения изменений в оборудование или его части, равно как в случае использования оборудования не
по назначению, декларация теряет силу, если только обратное не подтверждено производителем в письменном
виде.

Ransbach-Baumbach, 22.09.2015 Dipl.-Ing. Stefan Munsch,
Директор
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1 Описание
1.1 Область применения
Сварочные экструдеры M-2-ECO, M-3-ECO, M-5-ECO предназначены для сварки листов, панелей,
трубопроводных конструкций, геомембран и пр. полуфабрикатов из термопластов. Применимые термопласты,
толщина полуфабрикатов и пр. ограничения применимости определяются техническими характеристиками,
указанными на информационной табличке экструдера и в настоящей инструкции.
ВНИМАНИЕ! Эксплуатация сварочных экструдеров за пределами указанных ограничений допускается только
после подтверждения производителем или авторизованным дилером производителя.

1.2 Устройство экструдеров

1. Привод шнека – коллекторный электродвигатель с маслонаполненным редуктором. Привод вращает шнек,
который располагается внутри экструзионной камеры.

2. Сварочный пруток присадочный материал затягивается в экструзионную камеру вращением шнека.
Экструдеры M-2-ECO, M-3-ECO, M-5-ECO рассчитаны на сварочный пруток Ø3 или Ø4 мм, экструдер M-5-ECO
– на сварочный пруток Ø4 или Ø5 мм. Отверстие для подачи прутка – только одно, с устройством прижима.
Такая конструкция непридирчива к диаметру и овальности прутка. Кроме того, исключается возможность
подачи двух прутков одновременно.

3. Экструзионная камера имеет холодную зону и горячую зону. Холодная зона располагается ближе к
редуктору привода и имеет радиаторные ребра для предотвращения распространения тепла от горячей зоны
к редуктору. Экструзионная камера имеет фланцевое крепление к корпусу редуктора, что позволяет
отрегулировать оптимальные зазоры при сборке экструдера.
Горячая зона экструзионной камеры нагревается горячим воздухом, который по пути к соплу проходит через
зазор между экструзионной камерой и специальной гильзой. В горячей зоне присадочный материал
нагревается до настроенной температуры и при перемешивании шнеком превращается в однородную массу.

4. Сварочный башмак сделан из Фторопласта-4, его передняя рабочая поверхность имеет форму сварного
шва. Вязко-текучий присадочный материал через сварочный башмак впрыскивается в зону сварки,
прижимается башмаком к свариваемым поверхностям и принимает форму, соответствующую рабочей
поверхности башмака.

5. Сопло горячего воздуха служит для предварительного нагрева свариваемых поверхностей, иначе
присадочный материал к ним не приварится. На экструдерах M-2-ECO, M-3-ECO, M-5-ECO сопло горячего
воздуха связано со сварочным башмаком, который может поворачиваться на 360° и фиксироваться в любом
положении.

6. Встроенный термофен подает нагретый воздух через специальный патрубок в горячую зону экструзионной
камеры, а затем в сопло горячего воздуха. Таким образом, температура нагрева экструзионной камеры и
температура воздуха для предварительного нагрева свариваемых поверхностей регулируется органами
управления термофена.
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1.3 Доступные регулировки
- Изменение мощности нагрева у термофена изменяет температуру нагрева экструзионной камеры и температура
воздуха для предварительного нагрева свариваемых поверхностей. Раздельная регулировка температуры
материала и воздуха недоступна. Необходимая разница между температурой воздуха и температурой расплава
50 -70°С) обеспечивается геометрией канала горячего воздуха.

- У экструдеров M-2-ECO и M-3-ECO выбор сварочного прутка Ø3 мм вместо Ø4 мм снижает производительность.

- У экструдера M-5-ECO выбор сварочного прутка Ø4 мм вместо Ø5 мм снижает производительность.

- У экструдера M-5-ECO дополнительно снизить производительность можно регулировкой оборотов привода.
ВНИМАНИЕ! Не следует увлекаться снижением оборотов привода. Слишком низкие обороты ведут к перегреву
электродвигателя.

1.4 Технические характеристики
M-2-ECO M-3-ECO M-5-ECO

Свариваемые материалы ПП, ПЭ, ПВДФ
Диаметр присадочного прутка Ø3 мм и Ø4 мм Ø4мм и Ø5мм
Производительность в рабочем
режиме, кг/ч

Ø3 мм – 1,1
Ø4 мм – 1,8

Ø3 мм – 1,8
Ø4 мм – 3,2

Ø4 мм – 3,0
Ø5 мм – 4,6

Макс. глубина шва 4-15 мм, пленка ≥1мм 8-30 мм, пленка ≥1мм 15-40 мм, пленка ≥1мм
Питание 220-230 В ± 5%, 50-60Гц
Привод шнека Коллекторный электродвигатель
Мощность привода шнека 1000 Вт 1000 Вт 1800 Вт
Регулировка оборотов привода Нет 50-100%
Мощность нагревателя воздуха 1500 Вт
Нагрев экструзионной камеры Горячим воздухом
Подача воздуха От встроенного термофена
Защита привода шнека Защита по превышению тока
Блокировка холодного пуска Нет
Рабочая масса экструдера, кг 4,8 7,5 9,8

2 Подготовка к работе
2.1 Сборка экструдера

Выберите удобное положение боковой рукоятки,
передвигая вперед-назад и наклоняя вверх-вниз.
Затяните по часовой стрелке.

Откиньте подставку экструдера движением вниз-вперед и
установите экструдер на устойчивую горизонтальную
поверхность на рукоятки и подставку.
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Выберите сварочный башмак, требуемый для геометрии
вашего сварного шва, или обработайте заготовку
сварочного башмака до требуемой формы.

Перед обработкой заготовки сварочного башмака
рекомендуем ознакомится с требованиями DVS 2207
часть 4.

Отпустите установочный винт 25, замените сварочный
башмак.

Сварочный башмак вместе с соплом предварительного
нагрева можно поворачивать на 360º. Выберите
положение сварочного башмака, соответствующее вашим
условиям сварки. Затем затяните установочный винт (25.

2.2 Подключение к электропитанию
ВНИМАНИЕ! Перед включением сварочного экструдера в сеть питания убедитесь, что кнопка включения
привода экструдера не заблокирована в нажатом положении. При необходимости разблокируйте для выключения
привода.

Питание экструдеров M-2-ECO, M-3-ECO, M-5-ECO осуществляется от сети питания 220-230 В, 50-60 Гц с
контактом заземления. Допустимые отклонения напряжения ±5%.

ВНИМАНИЕ! Указанные характеристики сети питания должны поддерживаться во время работы экструдера.

2.2.1 Подключение через удлинитель
Если экструдер подключается к сети питания через удлинитель, то удлинитель должен иметь контакт заземления.
Сечение каждой жилы удлинителя для M-2-ECO и M-3-ECO должно быть:
 Для длины до 19 м не менее 2,5 мм2.
 Для длины 20-50 м не менее 4,0 мм2.

Сечение каждой жилы удлинителя для M-5-ECO должно быть:
 Для длины до 19 м не менее 4,0 мм2.
 Для длины 20-50 м не менее 6,0 мм2.

2.2.2 Питание от электрогенератора
Если питание экструдера осуществляется от бензинового или дизельного электрогенератора, мощность
генератора должна быть, как минимум, вдвое больше установленной мощности экструдера.

Особенности работы электрогенератора:
 При включении мотора электрогенератора напряжение на выходе дает бросок вверх, затем через несколько

секунд стабилизируется.
 Если во время работы генератора и подключенного к нему экструдера в сеть генератора подключается еще

один потребитель электроэнергии, напряжение и частота в сети заметно просаживаются. Далее автоматика
генератора реагирует на повышение нагрузки и добавляет обороты двигателя, в результате чего возможен
бросок напряжения и частоты выше оптимального значения. Переходные процессы могут занять несколько
секунд.

Рекомендуемый порядок подключения экструдера к генератору:
 Включите мотор электрогенератора;
 Подключите шнур питания экструдера к генератору;
 Не подключайте другие потребители энергии к генератору и не отключайте от него, пока к этому генератору

подключен сварочный экструдер.
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3 Включение экструдера, выполнение сварки, выключение
3.1 Включение экструдера
ВНИМАНИЕ! Перед включением сварочного экструдера
в сеть питания убедитесь, что кнопка включения привода
экструдера не заблокирована в нажатом положении. При
необходимости разблокируйте для выключения привода.

Включите шнур питания экструдера в сеть питания.

На торце термофена включение общего выключателя А
положение I  включает нагнетатель воздуха и подает
питание на регулятор мощности нагрева. Вращение ручки
регулятора В по часовой стрелке плавно увеличивает
мощность нагрева до максимальной, вращение против
часовой стрелки – снижает мощность до нуля.

Приблизительная зависимость температуры горячего
воздуха от положения ручки В показана на графике:

ЗАМЕЧАНИЕ! Зависимость замерена при окружающей температуре 20°С и при выключенной подаче
присадочного материала. При другой окружающей температуре и/или во время сварки зависимость может
несколько отличаться.

Значения температуры горячего воздуха и материала показаны в таблице:
ТемператураМатериал материал: воздуха:

ПП 200-240ºС 250-300ºС
ПЭ 200-240ºС 250-300ºС
ПВДФ 240-260ºС 280-350ºС

Поверните ручку регулятора В в положение, соответствующее свариваемому материалу, и выждите 10-15 мин,
пока экструдер равномерно прогреется до рабочего режима. Затем замерьте температуру воздуха на выходе из
сопла предварительного нагрева. Если измеренная температура находится в пределах допустимого диапазона,
привод шнека можно включать без риска повреждения оборудования.

ВНИМАНИЕ! Избегайте настройки регулятора на неоправданно высокую температуру воздуха. Сварочный
башмак изготовлен из Фторопласта-4 политетрафторэтилена, который при температурах выше 260 ºС
постепенно деградирует. Скорость деградации зависит от температуры и длительности перегрева.

ВНИМАНИЕ! Никогда не настраивайте регулятор мощности нагрева на температуру воздуха выше 360ºС. Это
может привести к потере жесткости сварочного башмака и даже к ослаблению шурупов, удерживающих башмак
на алюминиевом держателе.
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Электродвигатель привода шнека оборудован защитой по
превышению нагрузки. Защитное тепловое реле имеет
кнопку, защищенную прозрачным эластичным колпачком.
В замкнутом положении реле кнопка нажата.

При попытке включить привод холодного экструдера,
заполненного материалом, реле отключается. В этом
случае следует дождаться нагрева материала, нажать
кнопку реле и снова включить привод.

ВНИМАНИЕ! Тепловое реле срабатывает при нагрузке,
почти вчетверо превышающей штатную. Реле
предохраняет обмотки электромотора от немедленного
перегорания. Если материал наполовину нагрет,
тепловое реле не сработает, но повышенная нагрузка
приведет к перегреву электромотора и износу редуктора.

Перед началом сварки после включения экструдера
необходимо полностью обновить присадочный материал
в экструзионной камере, даже если этот материал
абсолютно идентичен тому, которым сейчас будет
выполняться сварка. Старый материал уже был однажды
нагрет в экструзионной камере и продолжительное время
оставался нагретым, пока экструдер остывал. Этот
материал уже претерпел существенную термодеструкцию
и теперь после повторного нагрева имеет прочность
значительно ниже, чем у нового прутка.

Обрежьте остатки старого сварочного прутка у приемного
отверстия, включите привод экструдера кнопкой на
рукоятке и подайте в приемное отверстие новый пруток.
Дайте экструдеру поработать до полной смены
присадочного материала.

После обновления присадочного материала рекомендуется более тщательно настроить режим нагрева. Для
этого замерьте температуру воздуха и присадочного материала контактным термометром с тонким зондом, как
показано на рисунках:
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3.2 Выполнение сварки
Перед началом сварки убедитесь, что свариваемые изделия должным образом закреплены, а свариваемым
поверхностям придана необходимая форма и они недавно (не более 20 мин назад механически очищены.

Возьмите экструдер в руки и потяните подставку назад-
вверх. В таком положении подставка не мешает
выполнению сварки в самых труднодоступных местах.

Не включая привод экструдера, поднесите сопло горячего
воздуха к началу будущего сварного шва и прогрейте
свариваемые поверхности горячим воздухом в течение 5-
10 сек. Затем прижмите к нагретым поверхностям
сварочный башмак, одновременно включая привод
экструдера кнопкой на рукоятке.

Расплавленный материал начнет выходить через
отверстие в сварочном башмаке и давить на «нос»
башмака, это заставит экструдер перемещаться в
направлении стрелки с постоянной скоростью, которая
определяется настройкой производительности
эеструдера.

Усилие прижима башмака к свариваемым поверхностям
должно быть достаточным, чтобы присадочный материал
не вытекал в стороны от башмака. Больше – не нужно.

ЗАМЕЧАНИЕ: Для длительной работы кнопку включения
привода можно зафиксировать боковой кнопкой.

В конце сварного шва выключите привод экструдера и протяните экструдер по возможности в направлении
стрелки, чтобы аккуратно разорвать присадочный материал. Затем поставьте экструдер на подставку.

3.3 Прерывание сварки
Если необходимо на длительное время 15 -20 мин  прервать сварку, снизьте мощность термофена вращением
ручки регулятора В против часовой стрелки на пару делений, чтобы уменьшить риск термодеструкции материала.
При более длительном перерыве рекомендуется полностью выключить экструдер см.п.3.4, чтобы не
вырабатывать ресурс термофена.
Для возобновления работы установите ручку регулятора В в прежнее положение и выждите не менее 5 мин.
Рекомендуется также замер температуры материала и воздуха контактным термометром с последующей
тщательной настройкой мощности нагрева.

3.4 Выключение экструдера
Когда работа закончена, отключите нагрев поворотом ручки регулятора В фена против часовой стрелки до упора.
ВНИМАНИЕ! Не отключайте электропитание до остывания экструдера.
Остывание можно считать законченным, когда рука оператора выдерживает температуру воздуха, выходящего из
сопла предварительного нагрева. После этого можно выключить главный выключатель термофена в положение 0
и отключить шнур питания экструдера от сети.
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4 Ресурс экструдера и техническое обслуживание
4.1 Двигатель привода шнека
Коллекторный электродвигатель привода шнека имеет графитовые щетки, трущиеся о медные контакты
коллектора. Этот узел имеет повышенное тепловыделение. При низких температурах воздуха до 15 °С) на
экструдерах M-2-ECO, M-3-ECO, M-5-ECO собственная система охлаждения двигателя привода вполне
справляется с выделяемым теплом.
ВНИМАНИЕ! Если экструдер эксплуатируется при комнатной температуре, после 15 мин непрерывной сварки
рекомендуется дать экструдеру «отдохнуть» 5-10 мин в режиме ожидания термофен включен, привод шнека
выключен.  При более высоких температурах воздуха время сварки следует сократит, а паузы – увеличить.
Трение графитовых щеток о коллектор приводит к износу щеток и коллектора. Замена щеток не составляет труда
см.п.4.3.1. Коллектор является конструктивной частью ротора двигателя, заменя ется только вместе с ротором и
только силами авторизованного сервисного центра.
ВНИМАНИЕ! Не заменяйте оригинальные графитовые щетки MUNSCH на более твердые щетки неизвестного
происхождения. Этим вы ускорите износ контактов коллектора.
РЕКОМЕНДАЦИЯ: При каждой замене графитовых щеток очищайте двигатель в особенности ротор от пыли
струей сжатого воздуха, а контакты коллектора промывайте спиртом.

4.2 Термофен
На экструдерах M-2-ECO, M-3-ECO, M-5-ECO установлен термофен TUBE-Q производства Forsthoff. К экструдеру
прилагается паспорт/инструкция на термофен. Регулярный уход сводится к очистке сеточки забора воздуха.
Периодический уход – очистка платы электроники сжатым воздухом, замена графитовых щеток примерно через
1500 ч работы, замена нагревательного элемен та по необходимости. Износ графитовыех щеток, коллектора и
нагревательного элемента считается естественным износом и не обеспечивается гарантией.
Если необходимо демонтировать фен для ухода или замены, отпустите установочный винт на патрубке горячего
воздуха, затем отвинтите два винта на держателе термофена. Для отключения провода питания фена отвинтите
крепежные винты крышки коммутационной коробки, отключите клеммы провода, затем ослабьте гайку цангового
зажима провода и выньте провод. Для установки фена проделайте те же действия в обратном порядке.
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4.3 Обзор запчастей
4.3.1 Замена графитовых щеток двигателя привода
Износ графитовыех щеток и коллектора считается
естественным износом и не обеспечивается гарантией.
Среднее время жизни щеток не менее 150 часов сварки,
однако рекомендуется проверить их состояние через 60-
70 часов от начала эксплуатации, продуть двигатель
сжатым воздухом от пыли и мелкой графитовой крошки, а
также протереть контакты коллектора спиртом.
ВНИМАНИЕ! Не допускайте полного износа щеток и
повреждения коллектора пружинами! При должном уходе
коллектор выдержит 3-4 комплекта щеток.
Для замены щеток отвинтите 3 болта крепления задней
крышки экструдера. После продувки мотора и протирки
коллектора установите 2 новых щетки (атр. K04886.
ВНИМАНИЕ! Не заменяйте оригинальные графитовые
щетки MUNSCH на более твердые щетки неизвестного
происхождения. Этим вы ускорите износ коллектора.

4.3.2 Сменные запчасти при демонтаже шнека
АртикулНаименование Для M-2-ECO: Для M-3-ECO, M-5-ECO:

Упорный подшипник – замена K02669 K03701
Радиальный подшипник – замена K04361 K03702
Стопорное кольцо – замена при необходимости K04362 K03703
Кольцевая прокладка – замена K02965 K03704
Дистанционное кольцо – замена при необходимости K02698 K04080

4.3.3 Устройство прижима сварочного прутка

Для M-2-ECO, M-3-ECO Для M-5-ECO

4.3.4 Экструзионная камера

Для M-2-ECO Для M-3-ECO, M-5-ECO



www.munsch.com.ua

12

5 Неисправности – причины и способы устранения
Следующие таблицы перечисляют возможные неисправности экструдера, способы их диагностирования и устранения. Если
неисправность не устраняется указанными средствами, обращайтесь в авторизованный сервис-центр MUNSCH.

Диагностирование неисправностей
Симптомы № возможной неисправности
Электродвигатель привода не запускается 5, 9, 11, 14, 15, 16, 17, 18, 23
Электродвигатель привода выключается 5, 9, 14, 15, 16, 17, 18, 23
Нет подачи сварочного прутка 1, 16, 17, 20
Присадочный материал не выходит из сварочного башмака 1, 16
Производительность экструдера уменьшается в процессе работы 1, 14, 16
Нет подачи сжатого воздуха 13
Не работает встроенный нагнетатель воздуха 5, 22
Нет горячего воздуха 3, 5, 18, 22
Экструдер остается холодным 3, 22
Температура присадочного материала ниже заданного уровня 3, 18
Колебания в работе контроллера 3, 13

Устранение неисправностей
№ Причина Способы устранения
1 Диаметр сварочного прутка слишком мал Используйте пруток большего диаметра
3 Неисправен регулятор температуры 1

5 Разъемы кабеля неисправны Проверьте разъемы кабеля
9 Материал холодный и вязкий, срабатывает защита

двигателя
Проверьте настройку термофена, дождитесь нагрева
экструзионной камеры, нажмите кнопку теплового реле

11 Недостаточное время нагрева материала Дождитесь нагрева экструзионной камеры, нажмите
кнопку теплового реле

13 Непостоянная подача воздуха Проверьте исправность термофена 1

14 Напряжение в сети питания – вне допустимых пределов Проверьте напряжение сети питания
15 Провод удлинителя нагревается - Размотайте удлинитель, устраните петли;

- Проверьте сечение жил провода
16 Форсунка экструдера забита посторонним предметом Прочистите экструдер; форсунка имеет левую резьбу!
17 Неисправен двигатель привода 1

18 Неисправна электроника экструдера 1

20 Сбой подачи сварочного прутка Удалите пруток. Просмотрите рекомендации разделов
«Включение и выключение» и «Обслуживание/проверка»

22 Неисправен термофен 1

23 Нет напряжения в сети питания Проверьте сеть питания
1)Обратитесь в сервисный центр MUNSCH

6 Правила безопасности
К работе с экструдером должен допускаться только персонал, имеющий необходимую квалификацию в
соответствии с выполняемой работой. В дополнение к обучению технологии экструзионной сварки, допущенный
персонал должен тщательно изучить настоящую инструкцию по эксплуатации экструдера.
Не допускайте контакта экструдера с водой. Это может нанести ущерб здоровью, вызвать поломку оборудования
или короткое замыкание.
Не используйте экструдер в присутствии огнеопасных или взрывоопасных веществ. Контакт экструдера с
горючими веществами может привести к пожару.
Для работы с экструдером обеспечьте твердое и устойчивое основание для ног.
Провод питания и сварочный пруток должны свободно двигаться и не мешать оператору при работе.
Касайтесь экструдера и держите его только за рукоятки, специально для этого предназначенные. Не касайтесь
руками голых металлических частей даже в перчатках. Температура этих частей может достигать 350ºС.
Голые металлические части экструдера не должны касаться никаких предметов в течение работы экструдера или
перерыва (в т.ч. остывания). Это может привести к пожару.
Не направляйте струю горячего воздуха из экструдера на людей или на термочувствительные объекты,
находящиеся ближе 2 метров от экструдера.
Не эксплуатируйте, не разбирайте экструдер и не вносите никаких модификаций, если:
 Кабель или разъемы электропитания имеют повреждения;
 Приспособления безопасности имеют повреждения;
 Посторонние предметы или жидкости попали в экструдер;
 Нарушены функции экструдера или замечены отклонения в его работе.
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7 Гарантийные условия
1. Производитель гарантирует самое современное исполнение

изделия, а также отсутствие дефектов материалов или сборки
на период 12 месяцев от даты продажи изделия.

2. Производитель и дистрибьютор ни в коей мере не несут
ответственности за ущерб, связанный с использованием
изделия или, наоборот, с невозможностью его использования.

3. Покупатель обязан проверить комплектацию изделия и
отсутствие дефектов немедленно после приобретения.
Процедура предъявления возможных претензий следующая:

3.1. Покупатель направляет претензию своему дилеру MUNSCH
или сервисному центру, авторизованному MUNSCH. При
обращении покупатель обязан письменно изложить описание
неисправности или предоставить авторизованному сервис-
центру определить неисправность.

3.2. Дефект будет устранен в соответствии с техническими
требованиями – либо путем ремонта, либо путем замены
неисправной части. Все расходы по устранению дефекта,
включая стоимость частей, несет производитель изделия. Все
расходы по доставке изделия в сервисный центр и обратно
покупателю несет покупатель. Если, в соответствии с
техническими требованиями, в процессе устранения
неисправности возникнет необходимость дополнительного
сервисного обслуживания, оно будет проведено за счет
производителя, включая стоимость материалов.

3.3. На новые части, установленные в процессе устранения
неисправности, действует гарантия сроком 6 месяцев от даты
установки.

3.4. Для того, чтобы гарантия оставалась действительной, в
гарантийном талоне должны проставляться отметки о каждом
ремонте.

В случае невозможности устранения дефекта покупатель может
требовать, по своему усмотрению, возврата изделия с выплатой
денег или снижения цены. В последнем случае покупатель
автоматически отказывается от дальнейших требований по замене
или возврату изделия.

4. Смена собственника изделия не влияет на гарантийные
обязательства производителя.

5. Гарантия не распространяется на ситуации, когда:
5.1. Покупатель не имел возможности сообщить о дефекте, как

предписывает п.3.1., или предоставить изделие для
устранения дефекта.

5.2. Изделие неправильно поднимали или перегружали.
5.3. Изделие неправильно эксплуатировали или хранили.
5.4. Ремонт или сервисное обслуживание изделия, проводились

неавторизованным сервисным центром.
5.5. На изделие устанавливались неоригинальные части или в

изделие вносились дополнения или изменения без
авторизации производителя.

5.6. Покупатель не имел возможности изучить инструкцию по
эксплуатации приобретенного изделия или отдельные ее
разделы.

5.7. Покупатель удалил табличку с серийным номером или сделал
надпись номера неразборчивой.

6. Естественный износ изделия исключается из гарантийных
условий.

7. Несчастные случаи, форс-мажорные и другие обстоятельства,
на которые не может влиять производитель, в частности, порча
изделия огнем, водой, бросками напряжения и т.п., исключаются
из гарантийных условий.

Все обязательства, описанные в данных гарантийных условиях,
теряют силу по истечении гарантийного срока согласно п.1. Если о
дефекте, являющемся гарантийным случаем, заявлено в течение
гарантийного срока, но дефект не устранен до истечения
гарантийного срока, действие гарантийных обязательств
продлевается до устранения дефекта.


