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INSTRUKCJA OBSLUGI

Zgrzewarka do plastiku/tworzyw sztuc:
Typ: G81036, Model: 915A

Wyprodukowano dla
F.H. GEKO

Kietlin, ul. Spacerowa 3
97-500 Radomsko
www.geko.pl

Przed pierwszym uzyciem prosimy dokiadnie zapoznaé sie z niniejsza
instrukcjg obsfugi. Zapoznanie sie z wszelkimi instrukcjami, niezbednymi do
bezpiecznego uzytkowania i obstugi oraz zrozumienie wszelkiego ryzyka,
Jjakie moze wystapi¢ podczas eksploatacji urzgdzenia nalezy do obowigzkéw
ich uzytkownika.
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JEZYK POLSKI

UWAGA!!!

Ze wzgledu na ciagte doskonalenie produktow
zamieszczone w instrukcji zd;ec:a oraz rysunki majg
charakter pogladowy i moga roznic sie od zakupionego
towaru.

Réznice te nie mogg by¢ podstawg do reklamaciji.
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DANE TECHNICZNE:

- napiecie: 230V

- moc: 1080W

- czestotliwosc¢: 50/60Hz

- temperatura oC: od 20 do 550 (pfynna 9-stopniowa regulacja)
- wydatek powietrza: max 10 m3/h

- poziom hatasu dB 65

- wymiary: 130x350mm, uchwyt (Srednica) 65mm

- dfugosé przewodu zasilajacego: 1,75m

- masa: 0,8 kg 3m
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ZASTOSOWANIE

Postugujgc sie spawarkg do plastiku mozna naprawi¢ pekniecia rysy, zagiecia a nawet ubytki
tworzywa. Przy dotrzymaniu zalecanych procedur spawania i lakierowania po naprawie nie
pozostaje zaden $lad.

Przedtsawiony sposdb regeneracji w niniejszej instrukcji jest uzasadniony ekonomicznie, a w
niektorych przypadkach moze réwniez skracac czas naprawy. Przestrzeganie kolejnosci
operacji gwarantuje wykonanie prawidtowej naprawy.

Czesci tworzyw sztucznych mogg by¢ spawane zaréwno od strony przedniej jak i od tylnej,
zaleznie od dostepu. Dla odtworzenia pierwotnej wytrzymatosci, mozna réwniez nanies¢ spawy
wzmacniajgce od strony tylnej. O ile miejsce uszkodzenia znajduje sie w poblizu listwy
ochronnej lub dekoracyjnej, powinna ona by¢ usunietadla zapewnienia lepszego dostepu.

PRZYGOTOWANIE POWIERZCHNI ZEWNETRZNEJ

Zazwyczaj listwy dekoracyjne mocowane sg klejem, ktéry po podgrzaniu mieknie i luzuje
potgczenie. Proba usuniecia warstwy na zimno moze sie zakohczy¢ jej uszkodzeniem. Gorgce
powietrze osigga temperature od 20 do 600 stopni Celsjusza regulowang elektronicznie
bezstopniowo. Na naniesionej na urzgdzenie skali temperatur mozna odczytac jakg temperature
uzyskamy przy zadanym potozeniu potencjometru. Do usuniecia listwy mozna wykorzystac
urzgdzenie gorgcego powietrza bez dyszy, przy temperaturze ustawionej na ok. 300 stopni.

Zmiekczenie kleju uzyskujemy operujgc urzgdzeniem ruchem wahadtowym wzdtuz listwy
dekoracyjnej. Dzieki temu nastepuje réwnomierne podgrzanie kleju. Ruch wahadtowy
zapobiega miejscowemu przegrzaniu i uszkodzeniu listwy. W momencie gdy klej jest juz
dostatecznie plastyczny pozwala na tatwe zdjecie listwy, ktérg mozna ponownie wykorzystac po
zakonczeniu naprawy.

W celu zabezpieczenia przed dalszym poszerzaniem sie pekniecia na koncu nalezy wywiercic
otwor wierttem o Srednicy nie wiekszej niz 3 mm.

WYPELNIANIE UBYTKOW

Do wypetnienia ubytku mozna wykorzysta¢ odpowiednio uformowany kawatek identycznego
tworzywa z innej niepotrzebnej juz czesci. Wzdtuz pekniecia nalezy wyfrezowac szczeline dla
spoiny typu V o kgcie rozwarcie 900. Nastepnie przy pomocy skrobaka zdjgé lakier po obu
stronach pekniecia na odlegtos¢ 10-15mm. Jezeli w skutek uderzenia naprawianie czesci sg
zdeformowane , mozna przywrdci¢ ich pierwotny ksztatt podgrzewajgc do temperatury okoto
200 stopni. Zakleszczenia mozna usuwac przy pomocy wkretaka.

Wierzchotek spoiny typu V o kacie 90 stopni powinien znalez¢ sie na gtebokosci 2/3 -3/4
grubosci materiatu. Szerokos$¢ szczeliny nie powinna przekracza¢ 5mm, z uwagi na wymiary
profilowego drutu spawalniczego. Do frezowania zalecamy uzycie freza czotowego. Wykonuje
on w jednym przejsciu roboczym w maksymalnie nieregularnie biegngcych peknieciach
pozgdany kat rozwarcia 90 stopni.

Frezowanie nalezy rozpoczg¢ ok. 10mm przed poczatkiem rysy i stopniowo pogtebiac, tak by w
miejscu poczgtku osiggngc zatozong gtebokos¢ rowka.

Po zakonczeniu frezowania nalezy sprawdzi¢ dopasowanie powstatej szczeliny do drutu
spawalniczego, ktory utozony jest w szczelinie powinien wystawac ponad powierzchnie na ok.
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1-2mm. Spetniajgc ten warunek mamy pewnos$¢, ze po wykonaniu spawania bedzie
dostateczny zapas materiatu na obrébke wykonczeniowg spawu.

W przypadku kiedy drut spawalniczy profilowy o wymiarze 5,7mm nie jest wystarczajgcy dla
wykonania pewnego potgczenia, nalezy stosowac drut o0 wymiarze 7mm.

Mate zakryte elementy jak obudowy lamp, zbiorniki i inne cienkoscienne czesci mozna spawac
po oczyszczeniu poweerzchni bez uprzedniego frezowania, przy uzyciu tasmy 8x2mm i dyszy
szybkiego spawania do tasm.

tACZENIE WSTEPNE

Proces spawania realizowany jest dwustopniowo. Najpierw wykonywane jest tgczenie wstepne
przy pomocy odpowiedniej dyszy. Pod wptywem temperatury nastepuje tu stopnienie krawedzi i
wstepne wzajemne potgczenie. Dysze do fgczenia wstepnego naktada sie na dysze redukcyjng
spawarki. tgczenie wstepne rozpoczynamy po ustawieniiu i ustaleniu sie temperatury, sciesle
okreslonej dla danego materiatu. Dysze nalezy tak prowadzic, aby but dyszy stykat sie z
podstawowg linig tgczenia, a jego pieta byta lekko uniesiona do géry. Pod wptywem gorgcego
powietrza tworzywo sztuczne mieknie, a lekki docisk powoduje wzajemne stopienie krawedzi.
Nalezy unika¢ zbyt duzego docisku, gdyz materiat na tym etapie jest cienki i staby. Przy
tgczeniu wstepnym mozliwa jest korekta nieznacznego wzajemnego przesuniecia tgczonych
czesci, o ile zostang one wigsciwie wypozycjonowane oraz trwale zamocowane na czas
tgczenia i stygniecia. Po kazdym spawaniu nalezy czysci¢ dysze szczotkg druciang. W
przypadku trudno usuwalnego zanieczyszczenia utatwieniem bedzie nagrzanie dyszy do
maksymalnej temperatury.

SPAWANIE

Wzajemne fgczenie czesci z tworzyw poprzez spawanie mozliwe jest tylko przy zastosowaniu
drutu spawalniczego z materiatu takiego samego jak materiat tgczony. Ponadto istotne sg
nastepujgce czynniki: temperature, stata predkosc i rownomierny docisk.

Proces spawania drutem rozpoczyna sie od jego odpowiedniego przyciecia. Poczatek drutu
powinien by¢ zukosowany, w celu pozniejszego stopniowego wypetnienia przygotowane;j
szczeliny, ma to szczegolne znaczenie gdy spawanie rozpoczynamy od srodka czesci. Do
spawania drutem profilowym stosujemy dysze szybkiego spawania nasuwana na dysze
redukcyjng. Nagrzanie urzgdzenia do ustawionej temperatury nastepuje po okoto 3-4 minutach.

Przyciety drut wsuwany w dyszg tak, aby wystawat na ok. 3mm. Urzgdzenie nalezy trzymac¢ w
taki sposdb, aby spodnia czesS¢ dyszy byta rownolegta do powierzchni zewnetrznej naprawianej
czesci. Koncéwka wystajgcego drutu powinna wskazywac punkt za miejscem poczgtkowym
spoiny, dzieki temu gorgce powietrze skierowane bedzie w miejsce poczgtkowe spawania.

Po uplastycznienu materiaty nalezy przesuwac dyszg wzdtuz szczeliny. But dyszy powinien
rownomiernie spoczywac na drucie, podczas gdy przy piecie nalezy zachowac przerwe
powietrzng ok. 3mm. Drut dociska¢ w kierunku spoiny z sitg ok. 2 kg. Wykonanie spoiny zaleca
sie przeprowadzi¢ w jednym, nieprzerwanym przejsciu roboczym. Wskaznikiem prawidtowo
wykonanego spawu jest powstajgcy wzdtuz spoiny rownomierny garb spawalniczy.

Drut spawalniczy musi by¢ zukosowany aby na poczagtku stopniowo wypetnit szczeline. Dysze
szybkiego spawania nalezy trzymac rownolegle do powierzchni zewnetrznej a docisk powinien
by¢ wywotwany tylko poprzez drut a nie przez urzgdzenie gorgcego powietrza. Jezeli dojdziemy
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do konca spoiny, pozostajgcy w spawarce drut nalezy obcigc. Skoro tylko drut zostanie
ostudzony nalezy go ponownie obcigé mozliwie blisko materiatu podstawowego.

Moze sie zdarzycC, ze podczas spawania pokazg sie inne, wczesniej niewidoczne rysy. Nie sg to
nowe pekniecia lecz majg swojg przyczyne we wczesniejszym uderzeniu. Muszg byc one
obrobione i zespawane jak wszystkie inne pekniecia.

SPAWANIE WAHADtOWE

Ten sposdb spawania stosujemy w miejscach trudnodostepnych, gdzie nie jest mozliwe uzycie
dyszy szybkiego spawania. Miejsce tgczenia nalezy przygotowac zgodnie z podanymi
wczesniej wskazéwkami. Drut spawalniczy trzymany jest prostopadle do spoiny.
Uplastycznienie materiatéw uzyskujemy wskutek ruchu wahadtowego z géry na dét (nie
poprzez ruch okrezny) strumienia gorgcego powietrza. W trakcie tego procesu na drut
powinien by¢ wywierany nacisk w kierunku spoiny o sile ok. 2 kg. Bardzo istotne sg tutaj trzy
parametry: prawidtowe ustawienie temperatury (dzieki elektronicznej regulacji temperatury jest
ono niezawodne), stata predkos¢ spawania, rwnomierny docisk. Predkos$¢ spawania zalezna
jest od grubosci naprawianej czesci i drutu. Obie tgczone czesci muszg by¢ w stanie plastyczny.
Oczyszczenie i dalsza obrobka przebiega identycznie jak w przypadku tworzyw spawanych
dyszami szybkiego spawania.

BtEDY SPAWALNICZE

Niedostateczny gard spawalniczy lub zte pofgczenie
- Niewtasciwe przygotowanie miejsca spawania

- Zbyt duza predkosc¢ lub zbyt niska temperatura

- Préba spawania dwoch réznych tworzyw

- Wadliwa technika spawalnicza

Nierébwnomierne zespawanie

- Drut spawalniczy byt wyciggniety
- Nierébwnomierny docisk na srut spawalniczy

Zweglona spoina

- Predkos¢ spawania zbyt niska
- Temperature spawania zbyt wysoka

Paczenie sie
- Miejsce naprawy zostato przegrzane

- Przy mocowaniu czesci pozostawaty pod naprezeniem
- Niedostateczne przygotowanie miejsca spawania
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1) Zbyi szybkie spawanie, spoina wysiaje
zanadio ponad powierzchnie . Inna mozliwa
1 przyczyna - za niska temperatura.

]

2)Dziury na poczqtku i koncu spawania, zbyt
_ pozno rozpoczete ukladanie drutu i zbyt
szybkie zakonczenie.

3)Drut nie zostal odpowiednio zukosowany —
3 dziura na poczqtku spoiny.

4)Drut trzymany pod nieodpowiednim kqtem,

*'FI' szczelina nie zostala wypeiniona.

| 5)Za wysoka temperatura, widoczne
pecherzyki na obu krawedziach spoiny.

DODATKOWE INFORMACJE

ROZPOZNAWANIE KODOW TWORZYW
Tworzywa wzmacniane witdknami szklanymi. Czesto oznaczone sg symbolem GF

PVC - polichlorek winylu

PE - polietylen

PP/PP -EPDM - polipropylen modyfikowany kauczukiem etylenowo - propylenowym
PA - poliamid

PC - poliweglan

ABS - akrylonitryl-butadien-styren

PC/PBTP /Xenoy/Pocan/ - poliweglan - poliester termoplastyczny

ABS/PC/ALPHA - Honda plimer

Doswiadczony spawacz tworzyw moze rozpoznac klase tworzywa po twardosci powierzchni
zewnetrznej. W przypadku gdy element nie ma oznaczenia kodowego, mozna przeprowadzi¢
jego identyfikacje w oparciu o probe palnosci. W tym celu nalezy podpoali¢ zapatkg maty
kawatek materiatu przeznaczonego do spawania i obserwowac ptomien i zapach materiatu.

Przy polichlorku winylu - czarny dym i gruzgcy zapach

Przy polietylenie - bez dymu, przy spalaniu materiat skapuje jak $wieca i ma zapach wosku
Przy poliamidzie - bez dymu, ciggnie sie nitkowo, ma zapach spalonego rogu.

Przy poliweglanie - dym zéttawy, kopcacy, zapach stodkawy

Przy ABS - czarny dym, kawatki sadzy, zapach stodkawy.
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Dwie ostatnie cyfry roku naniesienia oznaczenia CE - 16

DEKLARACJA ZGODNOSCI WE

F.H. GEKO Kietlin, ul. Spacerowa 3, 97-500 Radomsko
deklaruje z petng odpowiedzialnoscig, ze:

Zgrzewarka do plastiku/tworzyw sztucznych
Typ: G81036, Model: 915A

spetnia wymagania dyrektyw Parlamentu Europejskiego i Rady:

2004/108/WE z dnia 15 grudnia 2004 r. w sprawie zblizenia ustawodawstw Panstw Cztonkowskich
odnoszacych sie do kompatybilnosci elektromagnetycznej, 2006/95/WE z dnia 12 grudnia 2006 r. w
sprawie harmonizacji ustawodawstw panstw cztonkowskich odnoszgcych sie do sprzetu elektrycznego
przewidzianego do stosowania w okreslonych granicach napiecia
oraz norm EN 60974-7:2013, EN 61000-3-2:2006+A2:2009,
EN 61000-3-3:2008, EN 60974-10:2007
jest identyczny z egzemplarzem , bedgcym przedmiotem certyfikatu oceny
typu WE nr EC.1282.0D130724.HAE1754 z dnia 07.2013.
wydanego przez Ente Certificazione Macchine Srl
Via Mincio, 386, Provincia di Modena, Wiochy
Tel: +39 059 766306
Numer identyfikacyjny jednostki notyfikowanej: 1282

Niniejsza Deklaracja Zgodnosci WE traci swojg waznosc, jezeli produkt zostanie zmieniony
lub przebudowany bez zgody producenta.

Za przygotowanie dokumentacji technicznej odpowiada:
Grzegorz Kowalczyk, Kietlin, ul. Spacerowa 3, 97-500 Radomsko.

................. y %/: 47/k/
//

mgr Grzegorz Kowalczyk

Nazwisko, imie i stanowisko osoby upowaznionej

Kietlin, 09.06.2016
Miejsce i data wystawienia
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WARNING!!!

The ongoing development of the products may mean
that the content of the user guide can change without
notice.

These differences cannot be the basis for complaint.
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TECHNICAL DATA:

- voltage: 230V

- power: 1080W

- frequency: 50/60Hz

- temperaturea oC: from 20 to 550 ( 9-step regulation)
- air flow: max 10 m3/h

- noise level dB 65

- dimensions: 130x350mm, handle (diameter) 65mm
- length of the cable: 1,75m

- weight: 0,8 kg 3m
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Work Area Safety

1. Keep work area clean and well lit. Cluttered or dark areas invite accidents.

2. Do not operate power tools in explosive atmospheres, such as in the presence of flammable
liquids, gases or dust. Power tools create sparks which may ignite the dust or fumes.

3. Keep children and bystanders away while operating a power tool. Distractions can cause you
to lose control.

Electrical Safety

1. Power tool plugs must match the outlet. Never modify the plug in any way. Do not use any
adapter plugs with grounded power tools. Unmodified plugs and matching outlets will reduce risk
of electric shock.

2. Avoid body contact with grounded surfaces such as pipes, radiators, ranges and refrigerators.
There is an increased risk of electric shock if your body is grounded.

3. Do not expose power tools to rain or wet conditions. Water entering a power tool will increase
the risk of electric shock.

4. Do not abuse the cord. Never use the cord for carrying, pulling or unplugging the power tool.
Keep cord away from heat, oil, sharp edges or moving parts. Damaged or entangled cords
increase the risk of electric shock.

5. When operating a power tool outdoors, use an extension cord suitable for outdoor use. Use of
a cord suitable for outdoor use reduces the risk of electric shock.

Personal Safety

1. Stay alert, watch what you are doing and use common sense when operating

a power tool. Do not use a power tool while you are tired or under the influence of drugs, alcohol
or medication. A moment of inattention while operating power tools may result in serious
personal injury.

2. Use personal protective equipment. Always wear eye protection. Protective equipment such
as dust mask, non-skid safety shoes, hard hat, or hearing protection used for appropriate
conditions will reduce personal injuries.

3. Prevent unintentional starting. Ensure the Trigger is in the off-position before connecting to
power source, picking up or carrying the tool. Carrying power tools with your finger on the
Trigger or energizing power tools that have the Trigger on invites accidents.

4. Do not overreach. Keep proper footing and balance at all times. This enables better control of
the power tool in unexpected situations.

5. Dress properly. Do not wear loose clothing or jewelry. Keep your hair, clothing and gloves
away from moving parts. Loose clothes, jewelry or long hair can be caught in moving parts.

6. If devices are provided for the connection of dust extraction and collection facilities, ensure
these are connected and properly used. Use of dust collection can reduce dust-related hazards.
7. Only use safety equipment that has been approved by an appropriate standards agency.
Unapproved safety equipment may not provide adequate protection. Eye protection must be
ANSI-approved.

Welder Safety Warnings

1. Do not use near flammable materials.
2. Do not touch barrel or tip when using. Do not touch any metal parts on Welder until they have
completely cooled.
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3. Do not place the Welder in a vise to change heating elements.
4. Always use pliers to change the tip on the Welder.
5. Avoid electrical shock. Do not use in a damp or wet environment.
6. Never rest Welder on flammable surface.
7. This product is designed for use only for plastic welding. This product is designed to be used
only to weld plastic items.
8. Maintain labels and nameplates on the tool.
9. Avoid unintentional starting. Prepare to begin work before turning on the tool.
10. Do not leave the tool unattended when it is plugged into an electrical outlet. Turn off the
tool, and unplug it from its electrical outlet before leaving.
11. Use clamps (not included) or other practical ways to secure and support the workpiece to a
stable platform. Holding the work by hand or against your body is unstable and may lead to
loss of control.
12. This product is not a toy. Keep it out of reach of children.

Workpiece and Work Area Set Up

1. Designate a work area that is clean and well lit. The work area must not allow access by
children or pets to prevent distraction and injury.

2. Route the power cord along a safe route to reach the work area without creating a tripping
hazard or exposing the power cord to possible damage. The power cord must reach the work
area with enough extra length to allow free movement while working.

3. Secure loose workpieces using a vise or clamps (not included) to prevent movement while
working.

4. There must not be objects, such as utility lines, nearby that will present a hazard while
working.

General Operating Instructions

1. Make sure that the Trigger is in the off-position, then plug in the tool.

2. Make sure the Nozzle is installed. Allow air to run through the Nozzle to heat it up.

3. While waiting for the Nozzle to heat up, position the workpiece to be welded.

4. Carefully apply the heated Nozzle to the area or seams of plastic to be joined.

5. With small pieces, weld them just enough to hold the pieces together. If the pieces are large,
you may need to weld along the entire seam or connection point.

6. Avoid overheating tack points as doing so will cause the plastic to warp, burn, or discolor.
Grind the tack points down to take off the edges.

7. When finished welding, set the Potentiometer to “0”. Rest the Plastic Welder on its Cradle to
keep the hot Nozzle from touching any surfaces.

8. Keep air flowing for five minutes after disconnecting the electricity.

9. To prevent accidents, turn off the tool and unplug it after use. Clean, then store the tool
indoors out of children’s reach.

Cleaning, Maintenance, and Lubrication

1. BEFORE EACH USE, inspect the general condition of the tool. Check for:
* loose hardware,

* misalignment or binding of moving parts,

« damaged cord/electrical wiring,

« cracked or broken parts, and
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« any other condition that may affect its safe operation.

CARBON BRUSH MAINTENANCE.

The carbon brushes may require maintenance when the motor performance of the tool
decreases or stops working completely. To maintain the brushes:

a. Remove the Carbon Brush Cover on each side of the motor housing.

b. Remove the carbon brushes from the housing. Keep track of which orientation the old carbon
brushes were in to prevent needless wear if they will be reinstalled.

c. If either carbon brush is worn down by more than 1/2, replace them both.

d. To clean old carbon brushes before reusing them, rub the contact areas with a pencil eraser.
e. Reinsert the old carbon brushes in the same orientation to reduce wear.

f. When installing, make sure the carbon portions of the brushes contact the motor armature,
and that the springs face away from the motor. Also, make sure the springs operate freely.

g. Replace the Carbon Brush Covers. Do not overtighten. Note: New carbon brushes tend to
spark when first used until they wear and conform to the motor’s armature.

3. AFTER USE, wipe external surfaces of the tool with clean cloth.

4. Always store the tool in a clean, dry, safe location out of reach of children and other
unauthorized people. CAUTION! All maintenance, service, and repairsnot mentioned in this
manual must only be performed by a qualified service technician.

5. WARNING! If the supply cord of this power tool is damaged, it must be replaced only by a
qualified service technician.
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CE DECLARATION OF CONFORMITY

F.H. GEKO Kietlin, ul. Spacerowa 3, 97-500 Radomsko
declare under our own responsibility that the product:

Plastic welding gun
Type: G81036, Model: 915A

to which this declaration refers conforms with the relevant harmonized standards under:

2006/95/EC of 12 December 2006 on the harmonisation of the laws of Member States
relating to electrical equipment designed for use within certain voltage limits,
2004/108/EC of 15 December 2004 on the approximation of the laws of the
Member States relating to electromagnetic compatibility
and standards EN 60974-7:2013, EN 61000-3-2:2006+A2:2009
complies with the CE certificate
CE Typ no. EC.1282.0D130724.HAE1754 of 07.2013.
issued by Ente Certificazione Macchine Srl
Via Mincio, 386, Provincia di Modena, Wtochy
Tel: +39 059 766306
Notified body number: 1282

The declaration of conformity becomes invalid
when the product has been modified without producer's agreement.

Name and address of the person authorised to compile the
technical file:
Grzegorz Kowalczyk, Kietlin, ul. Spacerowa 3, 97-500 Radomsko.

................. y %/: 47/k/
//

mgr Grzegorz Kowalczyk
Authorised person

Kietlin, 09.06.2016
Place and date
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Karta Gwarancyjna

1 Nazwa urzadzenia i numer artykutu.
2 Data zakupu.
3 Dokladny opis zglaszane] wady, USTETKI. | oottt ettt anees
W przypadku niewystarczajacej ilosci miejsca prosimy kontynuowaé na odwrocie niniejszej
Karty Zgloszeniowej.

4 Nazwa i adres punktu dystrybucji, w ktérym zostat

zakupiony produkt.
5 Pieczgc¢ sprzedawcy

Data i podpis.

6 Dane osobowe do kontaktu, NUMETr tElEONU. | oo ettt ettt ettt e et e e s et et e e s et et e e s e e et e e st e et e e s e e e teesaneeaenas

Zgodnie z warunkami udzielonej gwarancji:

1. Reklamowany produkt winien by¢ dostarczony do serwisu firmy F.H. GEKO w oryginalnym opakowaniu wraz z prawidlowo wypetniong Karta
Gwarancyjng oraz dowodem zakupu(ewentualnie jego kopia) z data sprzedazy jak w Karcie Gwarancyjne;j.

2. Gwarancji udziela si¢ na okres 12 miesigcy od daty zakupu urzadzenia przez uzytkownika.

3. Aby uzyska¢ gwarancje na okres do 24 m-cy nalezy spelni¢ nast¢pujace warunki:

* po okresie 12 miesigcznej gwarancji produkt nalezy dostarczy¢ z dowodem zakupu i kartg gwarancyjng do serwisu ,,GEKO” w celu dokonania
przegladu okresowego

* Koszt przegladu wynosi 50zt netto (61,50zt brutto) oraz ewentualnie koszty materialow eksploatacyjnych

« Koszty transportu narzgdzia w obie strony ponosi uzytkownik urzadzenia

4. Urzadzenia bez formularza reklamacyjnego, beda traktowane jako urzadzenia do naprawy odplatnej.

5. Zakres gwarancji obejmuje wylacznie wady jakosciowe wynikajace z winy producenta.

6. Gwarancja nie obejmuje:

a) uszkodzen wynikajacych z niewtasciwego uzytkowania, konserwacji i przechowywania,

b) uszkodzen mechanicznych, fizycznych, chemicznych, spowodowanych sitami zewngtrznymi,

¢) normalnego zuzycia podczas eksploatacji,

d) napraw polegajacych na regulacji,

e) uszkodzen wynikajacych z uzytkowania niezgodnego z przeznaczeniem i zaleceniami Instrukcji Obstugi,

f) uszkodzen wynikajacych z przecigzenia urzadzenia, prowadzacego do uszkodzenia silnika lub elementow przektadni mechanicznej.

g) uszkodzen bedacych nastepstwem: montazu niewtasciwych czesci lub osprzetu, stosowania niewtasciwych smarow, olejow

h) uzytkowania urzadzenia dla majsterkowiczéw do celéw profesjonalnych,

Zabrania si¢ dokonywania modyfikacji w konstrukcji a takze dokonywania napraw przez osoby nieupowaznione

5. Termin naprawy moze ulec przedtuzeniu o czas niezbgdny na dostarczenie i odbidr sprzgtu przez serwis, a takze o czas dostawy cze$ci zamiennych w
przypadku gdy gwarant zamawia je u producenta.

6. Gwarancji nie podlegaja czgsci ulegajace naturalnemu zuzyciu w czasie eksploatacji: bezpieczniki termiczne, szczotki elektrografitowe, paski klinowe,
uchwyty narzedziowe, akumulatory, koncowki robocze elektronarzedzi( pity tarczowe, wiertla, frezy,), itp.

7. Gwarant nie ponosi odpowiedzialno$ci za utracone korzysci uzytkownika.

8. W przypadku gdy nadeslane do naprawy urzadzenie jest sprawne lub nadeslane bez formularza albo z formularzem reklamacyjnym nie
zawierajacym opisu objawéw uszkodzenia, za czynnosci zwiazane z przetestowaniem tego urzadzenia pobierana bedzie zryczaltowana oplata w
kwocie 5% wartosci netto testowanego urzadzenia, jednakze nie mniej niz 10z1. Nadto wysylka takiego urzadzenia, zostanie zrealizowana na koszt
odbiorcy.

9. Wszystkie czynnosci serwisowe nie mieszczace si¢ w ramach gwarancji podlegaja wycenie i optacie.

10. W przypadku uznania zgtoszonej reklamacji, Gwarant wedhug swojego wyboru: dokona naprawy reklamowanego towaru (o ile jest to mozliwe) lub zwréci
kupujacemu ceng nabycia towaru pomniejszona o kwotg odpowiadajaca procentowemu stopniu zuzycia reklamowanego towaru.

11. Optaty dodatkowe:

* dostarczony do serwisu produkt musi odpowiada¢ podstawowym warunkom higienicznym (pozbawiony zabrudzen), w przeciwnym razie czynnos$ci podjete
przez serwis w celu usunigcia tego stanu rzeczy objete beda dodatkowa optata.

* po otrzymaniu sprzgtu Serwis dokonuje wstepnej diagnozy rozumianej jako ushuga serwisowa ptatna, polegajacej na sprawdzeniu stanu sprzgtu,
przetestowaniu, oszacowaniu uszkodzen, wyceny czg¢éci zamiennych, i kosztoéw naprawy w przypadku uszkodzenia sprz¢tu. Jesli podczas wstepnej diagnozy
Serwis stwierdzi, ze:

* sprzet jest sprawny — Serwis dokonuje zwrotu sprzetu klientowi w siedzibie firmy lub za posrednictwem kuriera na koszt Klienta, obcigzajac go
jednoczes$nie kosztami diagnozy wstepne;j.

* usterka powstata z winy Klienta — Serwis poinformuje Klienta o stwierdzonych uszkodzeniach sprz¢tu oraz o przewidywanych kosztach naprawy. W
przypadku rezygnacji z naprawy po wstepnej diagnozie zwrot sprzgtu nastepuje na warunkach jw. W przypadku uzyskania zgody Klienta na wykonanie
ustugi serwisowej — zwrot sprzetu dokonany jest na zasadach jw., doliczajac uzgodnione weze$niej koszty ustugi serwisowe;j

« usterka powstata na skutek wady fabrycznej — koszty dokonania diagnozy wstepnej ponosi Gwarant. Po dokonaniu naprawy sprzgt zostanie zwrocony
Klientowi.

« Koszt optaty dodatkowej lub diagnozy wstepnej na dzien 01.01.2015 wynosi 35 ztotych netto

Data przyjecia do serwisu czytelny podpis zgtaszajacego
Zapoznatem/am sig¢ i akceptuj¢ warunki gwarancji





