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INSTRUKCJA Urzadzenie do ttoczenia napisdw na gorqco AHP 06T

1. WSTf P

Ka2dy pracownik przed przystapieniem do pracy na urzadzeniu AHP 06T
powinien zapoznac sib dokfadnie, przy pomocy niniejszej Instrukcji, z cha-
rakterystyka techniczna urzadzenia, jego obstuga oraz zasadami ukytkowania
i bezpieczenstwa pracy.
W celu przedfu2enia czasu eksploatacji urzadzenia nale2y dokonywac stafej
systematycznej konserwacji, a zauwa2one usterki natychmiast usuwac.
Miejsca smarownicze urzadzenia nale2y smarowac zgodnie ze wskazaniami
zawartymi w niniejszej Instrukcji.

2. CHARAKTERYSTYKA TECHNICZNA

2.1. PRZEZNACZENIE

Urzadzenie typ AHP 06T przeznaczone jest do wykonywania trwafych napisbw
na tabliczkach ASTEID do identyfikacji kabli.

2.2. OPIS BUDOWY (oznaczenie elementow wg zatacznika nr 3)

Urzqdzenie sktada si@ z nast@pujacych podstawowych zespotow:

2.2.1. OBUDOWA

Obudowa urzadzenia wykonana jest z blachy aluminiowej grubosci 2 mm.
Pokryta jest powfoka malarska odporna na scieranie.

2.2.2. PRASA MECHANICZNA KOLANOWA (oznaczenie elementow wg zat. nr 3)

W skfad prasy wchodza nastgpujace zespofy:
Uktad napgdowy sktadajacy siq z silnika elektrycznego pradu statego 12 V
z wbudowana przektadnia sIimakowa (poz. 47). Uktad ten, typ 407-000-051
produkcji POLMO-ZEM w Dusznikach-Zdroju, na wafku sIimacznicy uzyskuje
50 obr./min.
Napgd ze sworznia (poz. 48) zamocowanego na czole sIimacznicy przeno-
szony jest na facznik (poz. 25) przy pomocy dzwigni (korbowodu) (poz. 22).
Z facznikiem zwiazane sa przy pomocy sworzni (poz. 41) dzwignie (poz. 21),
8 sztuk, w tym cztery dzwignie gorne i cztery dzwignie dolne.
GOrne dzwignie (4 sztuki) zwiazane sa przegubowo z ptyta gtowna (poz. 17)
przesuwna, natomiast dolne dzwignie osadzone sa na state przegubowo w
dolnej ptycie (poz. 19) zamocowanej do obudowy.
Plyta gfowna (poz. 17) prowadzona jest wzdlu2 czterech cylindrycznych pro-
wadnic o srednicy 12 mm (poz. 26).
Docisk do kasety z czcionkami (poz. 35) wywiera ptyta gfowna przesuwna.

2.2.3. PtYTA GRZEJNA

Ptyta grzejna aluminiowa (poz. 14) izolowana jest od obudowy przy pomocy
przektadek (poz. 15 i 16). W pfytq wkrgcone sa dwie swiece 2arowe (poz. 69)
typ N74-12V ogrzewajace pfytc.
Plyta grzejna w dolnej czcsci posiada prowadnice prostokatne, w ktorych
prowadzona jest kaseta (poz. 35) do mocowania czcionek.
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INSTRUKCJA UrzQdzenie do ttoczenia napisow na goraco AHP 06T aste

Czcionki zamocowane sa w kasecie przy pomocy rub dociskowych. Kaseta
nagrzewana jest do odpowiedniej temperatury (ok. 200 stopni C) od plyty
grzejnej. Ustawianie temperatury grzania realizowane jest przy pomocy
pokri^tta WT zlokalizowanego na czole obudowy - patrz zatacznik nr 1, poz. 6.

2.2.4. MECHANIZM PRZESUWU FOLII BARWIPCEJ

W ptaszczyznie nadrukowanej ptytki, prostopadle do osi pionowej ruchu ptyty
gtownej, przemieszczana jest liniowo folia barwiaca odwijana z rolki (poz. 68)
osadzonej na tulei (poz. 5) o srednicy 25 mm.
Przesuw folii realizowany jest przy pomocy rolki gumowej (poz. 39)
odbierajacej moment obrotowy od mechanizmu zapadkowego (poz. 33, poz.
38) nap(^dzanego przy pomocy plyty gtownej przesuwnej (poz. 17).
Tama przesuwana jest przy pomocy tarcia wytworzonego pomiQdzy rolka
gumowq (poz. 38) a sprczyscie dociskana pokrywa (poz. 11) rolki. Zu2yta folia
przechodzqc przez kieszen mechanizmu przesuwu wychodzi na zewnatrz
urzadzenia.

2.2.5. SZUFLADKA NA TABLICZKI

Szufladka na tabliczki (poz. 27) wykonana jest z blachy aluminiowej o grubosci
2 mm. W dnie szufladki usytuowane sa wymienne kotki do ustalania
drukowanej tabliczki. Po uto2eniu tabliczki, nale2y szufladk4^ wsung6 az do
wyczuwalnego oporu.

2.3. WIELKOSCI CHARAKTERYSTYCZNE

Docisk ptyty gtownej:
200 do 250 kg (2 do 2,5 KN)
Skok ptyty gtownej:
20 mm
Silnik napgdowy:
silnik elektryczny pradu statego 12 V z wbudowana przektadniq slimakowa
typ 407-000-051 - produkcja POLMO-ZEM Duszniki Zdroj.
Zasada dziatania prasy:
mechanizm kolanowy napgdzajacy ptyt@ gtowna gora - dot.
Prowadzenie ptyty gtownej:
prowadnice cylindryczne srednica 12 mm - 4 szt.
Wymiary tabliczek z tworzywa do nadruku:
50x80x1,0mm;25x80x1,0mm
Tasma barwigca:
szerokosO 76 mm, symbol ITPNA-F-CA-122-1
Wymiary kasety do mocowania czcionek:
43x90x17mm
Wymiary gabarytowe urzgdzenia:
szerokosO x gt^boko§6 x wysokos6 = 320 x 115 x 320 mm
Masa:
10 kg
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INSTRUKCJA Urzadzenie do tloczenia napisow na goraco AHP 06T

3. PRZYGOTOWANIE URZADZENIA PRZED URUCHOMIENIEM

3.1. USTAWIENIE

aste

Przenosne urzadzenie typ AHP 06T mote byc ustawione w kazdym miejscu
zarowno w pomieszczeniach zadaszonych jak i na otwartym terenie.
Wymagana jest sucha i twarda powierzchnia, na ktorej ustawione badzie
urzadzenie.

3.2. ZRODLO ZASILANIA

Urzadzenie typ AHP 06T zasilane jest ze zrodla pradu stalego o napi(^ciu 12 V.
Np. z akumulatora samochodowego lub prostownika rozruchowego (> 15 A).

3.3. ELEMENTY OBStUGI (oznaczenia wg zatacznika nr 1).

Regulator temperatury pracy - WT - (6)
Regulator czasu tloczenia (przekaznik czasowy) - PT - (5)
Przycisk uruchamiajacy pracy urzadzenia (1)

4. UZYTKOWANIE URZADZENIA

4.1. PRZYGOTOWANIE URZADZENIA PRZED PIERWSZYM URUCHOMIENIEM

Przed pierwszym uruchomieniem urzadzenia, pracownik obstugujacy urzadze-
nie winien doktadnie zapoznac siQ z konstrukcja i dzialaniem jego mechani-
zmu oraz ukladem sterowania.
Przyst(^pujac do pierwszego uruchomienia urzadzenia nalezy nasmarowac
prowadnice cylindryczne ptyty glownej wg p. 4.5. oraz nale±y:
- zalozyc folic barwiaca
- podtaczyc urzadzenie do zrodla zasilania
- sprawdzic czy szufladka na tabliczki jest wsuniQta do wyczuwalnego oporu
- sprawdzic dzialanie prasy (przycisnac przycisk wtaczajacy pracy prasy)
- sprawdzic dzialanie grzalek (wlaczyc na 2-3 minuty regulator temperatury

pracy WT i dotknac palcem czolowa powierzchnic plyty grzejnej).

4.2 PRZYGOTOWANIE URZADZENIA DO PRACY

4.2.1. PODLACZENIE DO ZRODLA ZASILANIA

Koncowki kabli zasilajacych transformatora nalezy podlaczyc do odpowiednich
zaciskow w bocznej plycie urzadzenia AHP 06T (zal. 1, poz. 7).
Zrodlo zasilania powinno miec napiQcie 12 V. Nalezy uwa2a6, aby nie zasto-
sowac wy±szego napi^cia, gdy2 spowoduje ono rozlegle uszkodzenia
urzadzenia nie obj(^te gwarancja producenta. Nati^2enie pradu wyjsciowego
transformatora powinno byc nie nizsze , niz 15A . Zastosowanie nizszego
natg2enia powoduje bardzo powolne nagrzewanie siQ plyty grzewczej.

4.2.2. USTAWIENIE WLA8CIWYCH PARAMETROW PRACY

Glgbokosc wyttoczonych napisow i grubosc wyttoczonych znakow zaleza
od temperatury i czasu ttoczenia.

//Z
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INSTRUKCJA Urzadzenie do ttoczenia napisow na goraco AHP 06T aste

4.2.3. USTAWIENIE WLASCIWEJ TEMPERATURY TLOCZENIA

Wtasciwa temperatura pracy urzadzenia wynosi okoto 200°C. Temperaturq
ustawia sie przy pomocy regulatora temperatury pracy WT (poz. 6, zat. 1).
Czas nagrzewania siq plyty grzewczej do zadanej temperatury wynosi 15-20
minut. Urzadzenie jest gotowe do pracy, gdy dioda kontrolna przestanie sib
swiecic (poz. 11, zat. 1).

4.2.4. USTAWIENIE WLASCIWEGO CZASU TLOCZENIA

Czas ttoczenia ustala siq przy pomocy regulatora czasu PT (poz. 5, zat. 1).
Zakres regulacji: 1 - 6 sekund. Im dtuzszy czas ttoczenia, tym gt^bsze i grub-
sze b@dawyttoczone znaki. Wtasciwy czas ttoczenia operator urzqdzenia
powinien okreslia samodzielnie drogawiasnych doswiadczen.

4.2.5. PRZYGOTOWANIE KASETY Z CZCIONKAMI

Czcionki (litery, cyfry, znaki specjalne) ustawia si@ w kasecie kolejno, tak jak
wyst@puja w planowanym napisie. W przypadku, gdy napis sktada sig z mniej,
nit 18 znakow nalezy uzupetnic rzad czcionek w danym rowku kasety za
pomocq czcionek "slepych". Kandy rzad czcionek nalezy unieruchomic sruba
blokujaca dokrQcana kluczem imbusowym (rys. 1), ktory znajduje si@ w
wyposazeniu podstawowym urzqdzenia. Zaleca siQ ustawianie napisow
centralnie w stosunku do brzegow tabliczek ASTEID.

strona 6 z 20

Tabliczki ze stall nierdzewnej



INSTRUKCJA Urz .dzenie do ttoczenia napisow na gorqco AHP 06T aste

4.2.6. MOCOWANIE KASETY Z CZCIONKAMI W URZADZENIU

Istnieje mo2liwos6 wykonywania napisu w parzystej liczbie wierszy (2 lub 4)
(rys. 2 i 3). W tym przypadku nale2y wsunae kasetg z czcionkami w taki
sposob, by ruby mocujace czcionki byty skierowane na zewnatrz urzadzenia.

(rys. 2) (rys. 3)
Przy wykonywaniu napisow w nieparzystej liczbie wierszy ( 1 lub 3) kaseta
powinna bye skierowana srubami mocujacymi w strong urzadzenia (rys. 4 i 5),
tzn. odwrotnie , nit powy2ej.

(rys. 4) (rys. 5)

4.2.7. MOCOWANIE KASETY Z CZCIONKAMI W POLOZENIU ROBOCZYM

Kasetg z ustawionymi i umo-
cowanymi czcionkami wsuwa sig
do prowadnic umieszczonych
bezposrednio pod ptytq grzewcza
urzadzenia. Nale±y zablokowae
kasetg w poto2eniu roboczym
przy pomocy zapadki (rys. 6 i 7).

(rys. 6)

Po zamocowaniu kasety z czcionkami oraz rozgrzaniu ptyty grzewczej
do temperatury pracy urzadzenie jest przygotowane do pracy

(rys. 7)
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INSTRUKCJA Urzqdzenie do ttoczenia napisow na goraco AHP 06T

4.3. EKSPLOATACJA URZP DZENIA

4.3.1. WPROWADZANIE TABLICZEK IDENTYFI-
KACYJNYCH ASTEID

Tabliczki identyfikacyjne ASTEID, na ktdrych majq
byc wykonane napisy umieszcza sig w szufladce,
po jej uprzednim wysunigciu (rys. 8).

4.3.2. MOCOWANIE TABLICZEK W SZUFLADCE

Tabliczki ASTEID umieszczone w szufladce
roboczej sa unieruchamiane za pomoca kotkbw
ustalajacych (rys. 9), w celu uniemo±liwienia
przypadkowego przesuni@cia si@ tabliczki w trak-
cie wykonywania napisu.
W przypadku wykonywania napisow na tablicz-
kach ASTEID 50x80 mm kotki ustalajace powinny
byc wkrgcone w pozycjach zewnptrznych.
W przypadku wykonywania napisow na tablicz-
kach ASTEID 25x80 mm kolki ustalajace powinny
byc wkr@cone w pozycjach wewn@trznych.

4.3.3. WYKONANIE NAPISU

Po powrotnym wsuni@ciu szufladki (do wyczu-
walnego oporu), nale2y nacisnac wtacznik cyklu MAW
pracy (poz. 1, zat. 1).

4.3.4. WYMIANA TABLICZEK IDENTYFIKACYJNYCH
ASTEID

Po zakonczonym cyklu pracy nale2y wysunac
szufladkQ i wyjac tabliczkQ ASTEID z napisem,
podwa2ajac ja lekko od dotu (rys. 10).
W jej miejsce nale2y wto2y6 nastQpnq tabliczkQ
i mo2na rozpoczac nast@pny cykl pracy.

UWAGA.
Podczas mocowania kasety w potozeniu roboczym nalezy

korzystac z rgkawic ochronnych termoodpornych
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INSTRUKCJA Urzqdzenie do tfoczenia napisbw na gorqco AHP 06T aste

4.3.5. ZMIANA TRE$CI NAPISU

Przed przystapieniem do wykonania innego napisu nale2y: odblokowac kasetq
z czcionkami wyjac kasety z prowadnicy, umiescic kaset@ na podfo2u od-
pornym na temperatur@ min. 200°C, poluzowac sruby blokujace czcionki
w kasecie dokonac wymiany czcionek, korzystajac z pincety ze wzgledu
na wysoka temperaturg czcionek i kasety ustawic nastQpny napis zablokowac
czcionki w kasecie umiescic kasetQ z czcionkami w prowadnicy (Rys. 11).

UWAGA. Podczas mocowania kasety w poloieniu roboczym naleiy
korzystac z rgkawic ochronnych termoodpornych

....*Wwww
W

Ww"I'll

(Rys. 11)
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INSTRUKCJA Urzadzenie do tloczenia napisow na goraco AHP 06T aste

4.3.6. WYMIANA FOLII BARWIP CEJ

Aby dokonac wymiany folii barwiacej nale2y post@powac zgodnie z poni2szym
opisem (Rys. 12, Rys. 13).

4.3.7. ZAKLADANIE FOLII BARWIACEJ NA ROLKF PROWADZACP

Odkrgcic dwa wkr(^ty mocujace piytkg ostonowa folii, znajdujace si@ w gornej
cz(^sci plyty tylnej.
Zdjac kra2ki zabezpieczajace foliq przed przesuwaniem sip.
Tekturowa tulej@ nowej rolki folii wsunac na watek podajnika, tak aby koniec
tasmy folii kierowa# siQ w strong pfyty grzewczej.
Odwinac okoto 15 cm folii i odwinigty odcinek przeto2y6 pod koikiem
ustalajacym poziom i p#yta grzewcza w kierunku kieszeni.
Zalo2y6 ponownie kra2ki zabezpieczajace.

UWAGA. Naleiy sprawdzic, czy tekturowa tuleja nowej rolki folii nie jest
osadzona na watku podajnika zbyt ciasno . Jeieli ma to miejsce , naleiy
skorygowac srednicg wewnctrznq tulei tak, aby mogla sic ona swobodnie
obracac na watku podajnika.
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INSTRUKCJA Urzqdzenie do ttoczenia napisdw na goraco AHP 06T

4.3.8. WKt_ADANIE FOLII DO KIESZENI

Odkr@cic dwa wkrgty mocujace element dociskajqcy do pionowej scianki
kieszeni wskazane strzatkami;
Zdjac element dociskajacy;
Wysunac okoto 20 cm folii i przyciac jej koniec pod katem ok. 45°;
Wsunac folic do kieszeni tak, aby byta ona widoczna w otworach znajdujacych
si@ w obudowie kieszeni;
Koniec folii wysunac z dolnego otworu wyprowadzajacego i utozyc wstQgg folii
doktadnie po srodku rolek prowadzacych;
Ponownie zamocowac element dociskajacy i zablokowac jego potozenie
dwoma wkrQtami.

UWAGA . Nie wolno uruchomic urzadzenia bez zamocowanej rolki z folic
barwiaca . Jeieli element dociskajacy bcdzie sig stykat bezposrednio
z gumowymi rolkami mole nastapic zatarcie sic mechanizmu przesuwu
folii.

(Rys. 13)
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INSTRUKCJA Urzadzenie do ttoczenia napisow na goraco AHP 06T

4.4. ZAKONCZENIE PRACY

Po zakor czeniu pracy nale2y odtaczyc urza-
dzenie od 2r6dta zasilania.

4.5. KONSERWACJA URZP DZENIA

Za ka±dym razem przed przystapieniem do
pracy nale2y nasmarowac kilkoma kroplami
oleju (najlepiej strzykawka) kolumny prowa-
dz .ce p#yt@ gtownq dociskowq (Rys. 14).

5. AKCESORIA (Rys. 15)

1 - rolka folii barwiacej
2 - zestaw czcionek w futerale
3 - pinceta
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INSTRUKCJA Urzadzenie do ttoczenia napisow na goraco AHP 06T

6. WARUNKI BHP

6.1. WARUNKIOGOLNE

aste

Urzadzenie typ AHP 06T pracuje pod bezpiecznym napigciem 12 V i nie stanowi
zagro2enia dla obstugi. Zastosowanie wyzszego napi@cia spowoduje
uszkodzenie urzqdzenia.
Urzadzenie mote byc zasilane z akumulatora samochodowego 12 V lub
z zasilacza 12 V pradu stalego, kt6ry nale2y zakupic samodzielnie.
Urzadzenie mote pracowac w ka2dym miejscu tj. w pomieszczeniach zadaszo-
nych lub na otwartym terenie.
Zabrania sie:
- naprawiania, konserwacji i manipulowania przy urzqdzeniu w czasie jego

pracy,
- obstugi nagrzanej kasety bez ro^kawic ochronnych.

6.2. SRODKI OCHRONY OSOBISTEJ

Pracownik obstugujacy urzadzenie winien byc wyposa2ony w r@kawice ochronne
termoodporne.

6.3. URZADZENIE OCHRONNE I ZABEZPIECZAJACE

Obudowa
Wszystkie mechanizmy znajduja sig w aluminiowej obudowie i nie powoduja
zagro±enia dia u±ytkownika.

Zabezpieczenia elektryczne
Urzadzenie wyposa2one jest w bezpiecznik przecia2eniowy zwarciowy 25 A -
poz.45, zat. nr3.

6.4. OCHRONA PRZECIWPORA2EN IOWA

Urzadzenie wykonane jest w III klasie ochronnosci wg PN - EN 61140:2005
(przytaczenie do bardzo niskiego napiacia bezpiecznego 12 V).

strona 13 z 20



INSTRUKCJA UrzQdzenie do ttoczenia napisow na goraco AHP 06T aste

7. WYTYCZNE I KOLEJNOSC ZALECANYCH PRZEGLP DOW OKRESOWYCH

7.1. EWIDENCJA CZASU PRACY

W czasie eksploatacji urzadzenia winna bye prowadzona ewidencja rzeczy-
wistego czasu pracy. Dane to sa podstawa do okreslenia przez u2ytkownika
urzadzenia cz@stotliwosci przegladow okresowych.

7.2. KONSERWACJA

Konserwacja obejmuje czynnosci, ktorych celem jest zabezpieczenie
elementow urzadzenia przed przedwczesnym zu2yciem oraz zapewnieniem
jak najdtu2szej eksploatacji.
Zakres czynnosci konserwacyjnych ogolnie obejmuje:
a) smarowanie zgodnie z zaleceniami,
b) utrzymanie urzadzenia w nale2ytej czyntosci,
c) usuwanie drobnych uszkodzen stwierdzonych w czasie czynnosci kontrol-

nych, np. wymiana spalonego bezpiecznika.

7.3. PRZEGLP DY OKRESOWE

Przeglady okresowe obejmuja czynnosci zwiqzane z ustaleniem stopnia
zu2ycia lub uszkodzenia poszczegolnych elementow urzgdzenia. Pierwszy
przeglad powinien bye przeprowadzony po 200 godzinach pracy. W przypadku
stwierdzenia nadmiernego zu2ycia lub uszkodzenia mechanizmow lub
elementow urzadzenia, napraw@ nale2y zlecie do producenta - firma MOGEN.

UWAGA

Jedyna instytucja upowa2niona do naprawy urzadzenia jest MOGEN GDANSK.
Wykonywanie napraw lub modyfikacji urzadzenia AHP 06T przez instytucjp
i osoby nie upowa2nione prowadzi do pozbawienia praw wynikajqcych
z Gwarancji Producenta.
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INSTRUKCJA Urzadzenie do tloczenia napisow na goraco AHP 06T

ZALACZNIK NR 1

BUDOWA URZfDZENIA AHP 06T (OPIS ELEMENTOW ZEWNkTRZNYCH)

1 - przycisk uruchamiajqcy prac(^ urzadzenia
2 - plyta grzejna z prowadnicami dia kasety 3
3 - kaseta z czcionkami
4 - prowadnica folii barwiacej ( rolka gumowa)
5 - regulator czasu ttoczenia ( przekaznik czasowy RTX-132) - PT
6 - regulator temperatury pracy - WT
7 - zaciski zasilania
8 - szufladka na tabliczki
9 - sruby do zdejmowania panelu czotowego ( przy wymianie folii barwiatcej)

10 - otwory kontrolne przesuwu tasmy barwiacej
11 - dioda kontrolna swiecaca LED

aste
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INSTRUKCJA Urzadzenie do ttoczenia napisow na gorqco AHP 06T

ZALACZNIK NR 2

SCHEMAT ELEKTRYCZNY URZftDZENIAAHP 06T

Pz

Dz

•

G-2

5o 0 o7
4o o$

-3 0 o9

cl 0 10
1 PT 11

S-1

-1

- o

+ O

?D^s

PS

(rys.2.)

aste

Dz - dioda zabezpieczajaca 12V 30A
S-1 - silnik z przektadnia slimakowa 12V 5A
WT - termostat (regulator temperatury) 250V 16A
Ws - wytacznik samoczynnie odtaczajacy grzatki i zamykajacy cykl pracy silnika
PT - przekaznik czasowy RTX-132 (regulator czasu ttoczenia)
K-1 - kontrolka grzania (dioda kontrolna swiecaca LED)
PS - przeka±nik dwustykowy 12V 30A
Pz - przycisk uruchamiajacy pracp urzadzenia
BP - bezpiecznik przeciazeniowo-zwarciowy
G-2 - grzatki 2 sztuki 12V 130W (swiece zarowe N74)
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INSTRUKCJA Urzadzenie do ttoczenia napisow na goraco AHP 06T

ZALP CZNIK NR 3

BUDOWA URZfDZENIA AHP 06T (RYSUNEK TECHNICZNY)

aste
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INSTRUKCJA Urzadzenie do ttoczenia napisow na goraco AHP 06T

ZALACZNIK NR 4

GWARANCJA PRODUCENTA

WARUNKI GWARANCJI

aste

Producent udziela gwarancji na sprawne dziatanie urzadzenia i wszystkich jego
podzespofow w okresie 12 miesiercy od daty zakupu, jednak nie dtu2ej, nit 24 miesiace
od daty produkcji.

Z tak rozumianej gwarancji zostajq wyfaczone elementy urzadzenia ulegajace
naturalnemu zu2yciu podczas prawidtowej eksploatacji, tzn.:
• elementy grzejne;

• czcionki;
• folia barwiaca.

Gwarancja nie obejmuje uszkodzen powstatych w wyniku:
• eksploatacji urzadzenia niezgodnej z Instrukcja.
• niewfasciwego obchodzenia sib z urzadzeniem (np. uszkodzenia mechaniczne).
• dokonywania modyfikacji i napraw urzadzenia przez osoby nieuprawnione.

UWAGA
JEDYNA INSTYTUCJP UPOWAZNIONA DO NAPRAWY URZADZENIA JEST

MOGEN GDANSK
Wykonywanie napraw lub modyfikacji urzadzenia AHP 06T przez instytucje i osoby nie upowaznione

prowadzi do pozbawienia praw wynikajacych z Gwarancji Producenta.
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PRODUKCJA MOGEN GDANSK, Zdzislaw Dzigcielski
I SERWIS ul. Slonecznikowa 7, 80-725 Gdansk, tel. 694 426 777

ZALPCZNIK NR 5

ZGLOSZENIE
URZADZENIA AHP 06T DO NAPRAWY

Peina nazwa przedsi@biorstwa
zglaszajacego urzadzenie do naprawy

Pelny adres przedsigbiorstwa Numer i data
zglaszajacego urzddzenie do naprawy dokumentu zakupu

Numer fabryczny urzgdzenia AHP O6T ------------ --------

Data zgloszenia urzadzenia do naprawy

aste

imig i nazwisko / stanowisko sluzbowe
osoby zgiaszajacej
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