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 Меры безопасности 

1. Внимательно прочтите инструкцию перед началом работы. Необученный персонал 

нельзя допускать к работе с данным оборудованием. 

2. Место расположения оборудования должно быть снабжено оборудованием 

пожаротушения. Запрещено хранение рядом с устройством горючих и взрывчатых 

веществ. 

3. Пользователь должен убедиться в том, что обрабатываемый материал пригоден для 

механической гибки во избежание возникновения рисков для жизни и работы 

оборудования. 

4. Сборку и запуск оборудования не следует осуществлять неквалифицированным 

специалистам. 

5. Оператору запрещено оставлять оборудование без присмотра во время его работы. 

Оборудование должно быть выключено по окончанию работы. 

6. Перед запуском обязательно обеспечьте защитное заземление корпуса оборудования. 

7. Оборудование должно располагаться в сухом, незагрязненном месте. Температура 

внутри помещения должна быть +5 +40 Со. Влажность должна быть в пределах 5-95% (при 

условии отсутствия конденсата). 

8. Оборудование работает от сети переменного питания 380 В с частотой 50Гц. 

Примечание! 

 

Оборудование, непосредственно приобретенное Вами, может отличаться от 
оборудования, демонстрируемого на рисунках. 

Внимание! 

 

Продавец не несет ответственности при неправильном использовании оборудования и при 
неисполнении пользователем мер предосторожности. 
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 Описание оборудования 

Это оборудование служит для высокоэффективной и точной гибки металлических 
листов. Оборудование в стандартной комплектации поставляется с матрицей и пуансоном. 
Матрица является гибочным инструментом. Устанавливается на листогибочный пресс и 
предназначена для гибки листового металла под заданным углом. Матрица применяется в 
паре с пуансоном. Обрабатываемый лист металла помещается между матрицей и пуансоном. 
V-образные пазы матрицы имеют различную ширину для гибки листов различной толщины. 
Как правило, ширина V-образного паза матрицы должна быть не менее 8-кратной толщины 
сгибаемого листа. Матрица и пуансон различной формы приспособлены для гибки заготовок 
всех видов (см. рис. 1). Регулируемое давление в системе определяется по формуле давления 
в системе гибочного усилия (см. рис. 2) и таблице усилия гибки листа металла (см. табл. 1). Гиб 
пластины металла происходит за одно движение пресса. Более сложные заготовки потребуют 
несколько гибов. 

Станина оборудования изготовлена из стальных листов достаточной толщины и имеет 
сварные соединения для обеспечения необходимой жесткости. А в системе применяется 
гидравлическое управление движением, чтобы гарантировать, отсутствие перегрузки или 
поломки в результате даже неправильного выбора толщины листа или матрицы. Кроме того, 
этот станок обладает рядом преимуществ, таких как стабильная работа, удобство 
эксплуатации, низкий уровень шума, безопасность и надежность. Верхний штамп (Пуансон) 
оснащен компенсатором клиновидной формы, который используется для компенсации 
прогиба между рабочим столом и балкой пресса при гибке, для обеспечения более высокой 
точности обработки. В то же время в масляном цилиндре установлены механические блоки 
для контроля точности повторного позиционирования при перемещении балки в нижнюю 
точку. После оснащения оборудования соответствующими приспособлениями можно 
производить зачистку пластин. Также оборудование может использоваться и для перфорации 
пластин металла если его оснастить соответствующими комплектующими. 

Этот станок использует единую систему управления механическими, электрическими и 
гидравлическими элементами, что позволяет регулировать верхний и нижний ход балки в 
пределах определенного диапазона. Кроме того, у системы есть три варианта работы: 
медленное перемещение, одиночный ход и непрерывная работа. Медленное перемещение 
удобно использовать для отладки и регулировки матрицы и пуансона. 

Данное оборудование является передовым по технологии и надежным по 
производительности и представляет собой идеальное оборудование для формовки листов. 
Оно широко используется с высокой эффективностью производства в таких отраслях, как 
самолетостроение, автомобилестроение, судостроение, производство электроприборов, 
машиностроение, легкая промышленность, а также производство отделочных материалов. 
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Рисунок 1 Образец сгибаемой заготовки 

 

Рисунок 2 Обозначение осей оборудования 
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Рисунок 3 Схема гибки металла 

 

Формула: 

𝑃𝑃 =
650 ∗ 𝑆𝑆2 ∗ 𝐿𝐿

𝑉𝑉
кН 

P-изгибающее усилие (кН) 

S-толщина изгибаемого металла (мм) 

L-ширина изгибаемого металла (метр) 

V-ширина паза матрицы (мм) 

650-расчетный коэффициент  
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Таблица 1 Усилие изгиба листа металла 
V 4 6 8 10 12 14 16 18 20 24 28 32 36 40 45 

b 2.8 4.2 5.7 7.1 8.5 9.9 11 13 14.1 17 20 22.6 25.6 28.3 31.8 

R 0.6 1 1.3 1.6 1.9 2.2 2.6 2.9 3.2 3.8 4.5 5.12 5.76 6.4 7.2 

S 

0.5 41 27              

0.6 59 39 29 23       Изгибающее усилие P 
Единица измерения: кН 0.8  69 52 42 35      

1  108 81 65 54 46          

1.2   117 94 78 67 59         

1.5    146 122 104 91 81        

2     217 186 163 144 130 108      

2.5      290 254 226 203 169 145 127    

3        325 293 244 209 183 163   

3.5         398 332 284 249 221 199 177 

4          433 371 325 289 260 231 

4.5           470 411 366 329 293 

5            508 451 406 361 

6              585 520 

Примечание: 1. Данная формула расчета и значения, указанные в таблице, основаны на 
пределе прочности на растяжение 〆b=450MPa листа из углеродистой конструкционной 
стали. 

- Лист из нержавеющей стали: соответствующее значение P в таблице умножается на 2. 

- Алюминиевый лист: соответствующее значение P в таблице умножается на 0,5. 

- Марганцевый лист: соответствующее значение P в таблице умножается на 1,5. 

Примечание: 2. Указанное в таблице усилие изгиба рассчитано для длины пластины (L) 
= 1 м. Если длина листа превышает 1 м, соответствующее значение P в таблице умножается на 
длину листа. Например: при использовании листа из углеродистой конструкционной стали и 
матрице с V=16 мм, при толщине изгибаемого листа 2 мм, а длине - 2 м. Из приведенной выше 
таблицы видно, что значение P равно 163кН/м. В этом случае усилие изгиба для этой заготовки 
должно быть 𝑃𝑃 = 163 кН м� × 2м = 326кН. Из рисунка 3 видно, что усилию изгиба 326 кН 
соответствует давление в гидравлической системе p=8,2 МПа. 

Обратите внимание: максимальное рабочее давление в гидравлической системе этого 
станка p=21МПа!   
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Рисунок 4 Диаграмма преобразования изгибающего усилия и давления масла в 
системе 
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 Основные технические характеристики 

Наименование 63T2500TP 

Номинальное усилие гиба, кН 630 

Максимальная длина гиба, мм 2500 

Расстояние между колоннами, мм 2000 

Высота раскрытия, мм 250 

Глубина Зева, мм 320 

Ход траверсы, мм (Y1, Y2) 100 

Скорость опускания, мм/с – без нагрузки 90 

Рабочая скорость, мм/с – с нагрузкой 9 

Скорость подъема, мм/с - возврат 80 

Скорость перемещения по оси Х, мм/сек 100 

Мощность главного двигателя, кВт 5.5 

Система ЧПУ TP10S 

Мобильная педаль управления Да 

Стандартный инструмент (матрица+ пуансон) Собственного производства 

Тип гидравлического масла вязкость ISO VG, мм2/с 46 

Длина, мм 2700 

Ширина, мм (глубина) 1500 

Высота, мм 2200 

Масса, кг 4000 

Напряжение питания, В AC 380 

Потребляемая мощность, кВт 8 

Полный ток нагрузки, А 12 

Степень защиты оборудования IP54 
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 Общий вид 

 

Рисунок 5 общий вид оборудования 

 

A - Рабочая длина 

В - Расстояние между колоннами 

L - Ширина 

W - Глубина 

H - Высота 

D - Глубина Зева 

C - Ход пуансона 

J - Высота раскрытия 

E - высота стола 
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 Основные элементы оборудования 

Основные части этого станка включают станину, балку, механический блок, ось 
синхронизации, переднюю фиксирующую пластину, пресс-форму, гидравлическую систему, 
электрооборудование, масляный цилиндр и т.д. (см. рис. 6). 

 

Рисунок 6 – Основные элементы оборудования 

1. Станина оборудования 
Станина представляет собой прочную конструкцию из стальных пластин, соединенных 

сваркой. Рабочий стол закреплен к раме оборудования с помощью болтов, а гидравлические 
масляные цилиндры приварены к  станине. 

 

Ось 
синхронизации 

Блок 
регулировки 

мотора 
Гидравлическая 

система 
Упор за 
прессом 

Электрический 
шкаф 

Гидро-
цилиндр Балка 

Пресс-форма 
(пуансон) 

Панель 
управления 

передняя 
фиксирующая 

пластина 
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2. Балка 
Балка представляет собой конструкцию из стальных пластин, которая соединяется со 

станиной станка посредством линейных направляющих. Поршни масляного цилиндра 
соединяются с балкой посредством болтов, что позволяет обеспечить синхронное движение 
балки. 

3. Регулировочная конструкция механического блока 
Для повышения точности работы масляные цилиндры с обеих сторон станины станка 

оснащены механическим блоком регулировки. В верхней части масляного цилиндра 
двигатель вращает винт ШВП, для перемещения гайки вверх и вниз, а цифровой индикатор 
отображает её положение, что обеспечивает ограничение перемещения штока поршня 
цилиндра и контролирует точность повторного позиционирования балки. Для обеспечения 
точности работы всего оборудования положение механических блоков регулировки в обоих 
масляных цилиндрах должно быть одинаковым. Данный станок был настроен перед 
отправкой с завода. Если в процессе эксплуатации обнаружится, что балка перекошена, то 
необходимо отсоединить тяги механического блока регулировки (см. рисунок 7) и провернуть 
винт ШВП. Один полный оборот винта 360°, изменяет высоту балки на 0,25 мм. 

4. Система синхронизации балки  

Синхронизация перемещения балки по 2 осям (2 гидроцилиндра) контролируется 
механической системой. Система стабильна и надежна, имеет простую конструкцию и 
высокую точность, необходимую для данного станка, не требует регулярной проверки и 
настройки и имеет долгий срок службы. (см. рисунок 7) 

5. Передняя фиксирующая планка 

Для удобства гибки крупных заготовок данный станок оснащен устройством передней 
фиксирующей планки – пластина, которая при необходимости устанавливается в соответствии 
с рисунком 8. 

6. Задние упоры 

Данный станок оснащен электрическими задними упорами. Перемещение вперед и 

назад осуществляется кнопками под рабочим столом, при полностью поднятой балке. 
Величина смещения упора отображается на дисплее. 

Так же под рабочим столом расположен маховик для перемещения упоров влево-
вправо. Фиксирующая планка при этом должна быть приподнята. Для этого оператору сначала 
необходимо ослабить фиксирующую гайку, после чего повернуть нижнюю гайку, таким 
образом крепление фиксирующей планки ослабляется и её можно отрегулировать по высоте. 
После регулировки планки, планка должна быть надёжно зафиксирована. 
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7. Пуансон 

Верхняя пресс-форма или пуансон состоит из сегментов, которые подбирают в 
зависимости от требуемой длины сгибаемого листа. Это позволяет достичь высокой точности, 

хорошей взаимозаменяемости, простоты настройки, снятия и установки. В частности, пуансон 
оснащен устройством компенсации точной настройки, что повышает точность работы во всем 
диапазоне длин. Нижняя пресс-форма или матрица является цельной и имеет v-образные 
пазы различной ширины, которые подбираются в зависимости от толщины сгибаемых 
материалов. Матрица фиксируется на рабочем столе с помощью прижимных винтов, 
позволяющих перемещать матрицу вперед и назад. Перемещение происходит при помощи 

винта 2 (рис. 9) и пластины 3 (рис. 9), для совмещения центра матрицы с центром пуансона. 
Маховик 1 (рис. 9) используется для подъема матрицы и обычно крепится на винт 4 (рис. 9) 
матрицы. 

 
Рисунок 7 Механический блок настройки  

Блок 
настройки 
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подъемного 

винта 

Гайка 
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Рисунок 8 Передняя фиксирующая планка 

 
Рисунок 9 Установка матрицы 
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 Требования для оборудования 

6.1 Площадь, требуемая для эксплуатации и обслуживания 

Максимальная площадь, необходимая для эксплуатации и обслуживания станка, 
отображена ниже на рисунке (вид сверху). 

 
Рисунок 10 Площадь, требуемая для эксплуатации и обслуживания 

 

 

Обозначение Размер / мм Описание 

A 1000 Зона установки инструмента (минимальное 
расстояние) 

B 1000 Зона установки инструмента (минимальное 
расстояние) 

C 1000 Зона технического обслуживания (тыльная сторона) 

D Столы поддержки Максимальная длинна столов поддержки 

E 1000 Рабочая зона оператора (лицевая сторона) 

 

Зона, окрашенная на рисунке серым цветом, отображает требуемое рабочее 
пространство вокруг оборудования. С левой и правой сторон оборудования должно быть 
свободное пространство, превышающее рабочую длину станка приблизительно на 1м. 
Данное пространство требуется для того, чтобы с боковой стороны станка можно было 
установить инструмент. 
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6.2 Требование к окружающей среде 

Интервал температур при эксплуатации оборудования +15°C до +38°C. При этом, 
рекомендуется к использованию гидравлическое масло вязкостью VG 46. Если же 
температура в помещении опускается ниже +5°C, то рекомендуется заменить гидравлическое 
масло вязкостью VG 46 на масло вязкостью VG 32. 

 
Рисунок11 Схема смазки станка 

 

№ Место смазки Период 
смазки, ч Тип смазки 

1 
Шарнирное 

соединение (правое и 
левое) 

8 Смешанная 
смазка 

2 Балансировочная ось 
(правая и левая) 8 Смешанная 

смазка 

3 Линейная 
направляющая 

8 Смешанная 
смазка 
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(правая и левая) 

4 
Линейный 

подшипник (правый и 
левый) 

8 Смешанная 
смазка 

5 
Линейный 

подшипник (правый и 
левый) 

8 Смешанная 
смазка 

Примечание: (1) В каждой точке смазки закачивается смазка с помощью плунжерного 
шприца. 

(2) Смешанная смазка состоит из смазки №3 на основе кальция (стандартный номер: 
GB491) и 50% гидравлического масла N46 (стандартный номер: GB443). 

 

 Разгрузка и установка на место 

Перед разгрузкой с автотранспорта Продавца Покупатель обязан провести визуальный 
осмотр поставленного оборудования на предмет обнаружения внешних повреждений на нем 
и соответствия фактического количества мест данным в накладной. 

В случае обнаружения некомплектности поставки и/или наличии внешних повреждений 
немедленно сообщить об этом Продавцу в письменной форме. 

Срок предъявления претензий – согласно условиям договора поставки оборудования. 

Для разгрузки станка необходимо до прибытия машины со станком обеспечить наличие 
крана достаточной грузоподъемности. Убедитесь, что имеется достаточно места по высоте и 
ширине для разгрузки станка. 

Перед разгрузкой, под место установки опор станка, необходимо подложить 
фундаментные плиты, установите плиты на фундамент, опустите станок и вкрутите 
фиксирующий болт. 

Так как центр тяжести расположен в верхней части станка, и передняя часть станка 
тяжелее задней, то необходимо соблюдать при его подъеме повышенную осторожность и 
следить за тем, чтобы станок не упал. Подъем станка за нижнюю часть станины запрещен. 

 
ВНИМАНИЕ!!! 

Никогда не поднимайте и не транспортируйте станок вилочным погрузчиком! 
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Для разгрузки при помощи крана используйте только верхние проушины, 
расположенные на боковых частях. Рекомендуется использовать специальные карабины для 
троса, которые надо устанавливать в эти проушины. Угол между двумя частями цепи или 
троса, используемых для подъема пресса, не должен превышать 90° принимая во внимание 
силу противодействия по горизонтали, действующей на станину пресса. 

Осторожно поднимите и установите пресс, следите, чтобы пресс не ударялся при его 
подъеме и опускании на пол. Масса пресса на каждую модель приведена в таблицах с 
техническими характеристиками. Центр тяжести этого станка расположен относительно 
высоко, станок тяжелый в передней части и легкий в задней части. Поэтому необходимо 
обратить внимание на положение центра тяжести в процессе подъема и установки, чтобы 
избежать аварии при опрокидывании станка. 

 

 
 

Рисунок 12 Подъем пресса при помощи крана. 
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Внимание! 

 

При разгрузке обращайте особое внимание на расположение тросов, используемых для 
подъёма станка. 

Избегайте наложения тросов на сервоклапаны, которые установлены на гидроцилиндрах 
станка. В случае если трос пересекается с серво клапаном, и нет возможности избежать 

повреждений, на момент разгрузки клапан необходимо демонтировать. 
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 Подготовка фундамента 

 
Рисунок 13 расположение фундаментных плит 

 

Листогибочный пресс должен быть установлен на устроенную в полу, твердую, прочную 
и устойчивую бетонную армированную плиту. В целом для установки пресса приемлем 
бетонный пол промышленных зданий толщиной не менее 400 мм. Не устанавливайте пресс на 
двух разных плитах, так как они могут сместиться, что отрицательно скажется на геометрии и, 
как результат, на работе станка. Отклонение поверхности фундамента не должно превышать 3 
мм/м. 

Если фундамент под пресс изготавливается специально, то он должен быть подготовлен 
не менее чем за 28 дней до установки станка.  
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Установка фундаментных плит 

 

Рисунок 14 Структура фундаментных плит  
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 Очистка от консервационной смазки. 

Поверхности подвижных деталей, ножей и других узлов пресса перед транспортировкой 
покрываются антикоррозионной смазкой. Для очистки используется специальный состав для 
удаления смазки либо керосин. Необходимо подготовить жидкость для очистки (3 л) и ветошь. 
Нельзя использовать чистящие средства с растворителями. При хранении чистящей жидкости 
и очистке оборудования необходимо соблюдать соответствующие меры предосторожности! 

 Выставление по уровню. 

Точное выставление пресса будет производить инженер во время выполнения им пуско-
наладочных работ, но, специалистам, которые будут эксплуатировать потом это 
оборудование, необходимо знать процедуру выставления станка по уровню и, при 
необходимости, выполнять эту процедуру. Для выравнивания пресса используются опорные 
болты, которые должны быть ввернуты в его опоры и упираться на стальные фундаментные 
пластины. 

Грубая регулировка: пресс проверяется прецизионным рамочным уровнем. Для 
проверки установите уровень в центре стола в продольном и поперечном направлении на 
опорные площадки. Выставление пресса выполняется при помощи регулировки опорных 
болтов в каждой его опоре. 

Точная регулировка: после подключения электричества выведите балку оси Y в верхнее 
положение и используя рамочный уровень выставите станок прикладывая уровень к 
вертикальным направляющим оси Y. Отклонение уровня не должно превышать 0,2/1000 мм. 
После окончания регулировки затяните фиксирующие болты м контргайки опорных болтов. 
Через 30-50 часов работы повторно проверьте, и, при необходимости, повторно 
отрегулируйте положение пресса. 

 Подключение электропитания 

Источник электропитания должен отвечать требованиям спецификации станка. 
Электрические соединения должен выполнять только квалифицированный, прошедший 
обучение персонал Покупателя, имеющий соответствующий допуск к работе с 
электроустановками, и только в соответствии с электрической схемой. Кабельный ввод 
находится в нижней части электрического шкафа. Кабель должен быть четырехжильный – три 
фазы (L1,L2,L3) и заземляющий проводник (PE). 

 Заправка гидравлическим маслом 

Пресс поступает к Покупателю с не заправленным баком гидравлическим маслом. Для 
заправки бака используется гидравлическое масло вязкостью ISO VG, 46 мм2/с.  
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 Техническое обслуживание и устранение неисправностей станка 

Весь персонал, работающий и обслуживающий данный станок, должен внимательно 
прочитать и понять содержание инструкции. При строгом соблюдении этой инструкции 
результаты будут безусловно удовлетворительными. 

1. Этот станок должен обслуживать специально назначенный персонал, а оператор 
должен быть знаком с устройством станка и знать правила безопасной эксплуатации. 

2. Усилие на изгиб заготовок не должно превышать номинальное давление (1700 кН). 
3. Для увеличения срока службы матрицы и пуансона, их не следует повреждать очень 

короткими заготовками или слишком большим давлением в системе. При гибке толстой и 
короткой заготовки рабочее давление оборудования должно быть соответственно 
уменьшено. Необходимо обеспечить, чтобы усилие гибки каждой 100-миллиметровой 
заготовки не превышало 100 кН. 

4. Чтобы избежать повреждения матрицы и пуансона, при регулировке зазора между 
матрицей и пуансоном, в зависимости от толщины сгибаемого листа, необходимо обеспечить 
зазор на 1 мм больше толщины листа. 

5. Производить гибку необходимо в центре станка. Это продлит срок службы станка и 
расходников. Гибка только с одной стороны может влиять на точность оборудования. Если 
некоторые заготовки требуют обработки на краю станка, нагрузка на них должна составлять 
не более 1/4 от номинального давления. Кроме того, они должны сгибаться с обеих сторон 
одновременно, чтобы избежать односторонней нагрузки на станок. 

6. При первом запуске оборудования необходимо залить в бак гидравлическое масло 
N46. После использования оборудования в течение первого (обкатка) необходимо заменить 
масло (или отфильтровать) и очистить масляный фильтр, затем масло необходимо заменять 
один раз в год. Нормальная рабочая температура масла составляет 15-60℃, а масляный 
фильтр сетчатого типа на всасывающем патрубке должен регулярно очищаться. Периодически 
проверяйте уровень масла в баке, чтобы избежать попадания воздуха в масляную систему, 
что приведет к вибрации и шуму станка. 

7. Некоторые узлы оборудования требуют периодического добавления густой смазки. 
В данном оборудовании применяется смешанная смазка. При ежедневной работе смазка 
каждой точки смазки соответствует рисунку 11. 

8. Устранение основных неисправностей описано в следующей таблице.  
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№ Неисправность Причина Метод устранения неисправностей 

1 
Отсутствие масла на 
выходе масляного 

насоса 

Неправильное направление 
вращения масляного насоса 

Проверить и при необходимости 
изменить фазировку питания 

масляного насоса 

2 

Протечка масла 
компонентов, 

соединений или 
бака 

Истирание или старение 
уплотнительной манжеты Замените уплотнительную манжету 

3 Вибрация масляной 
трубки или станка 

Низкий уровень масла в баке или 
засорение фильтрующей сетки, 

всасывающая трубка для масла не 
забирает масло. 

Очистите фильтр, бак и добавьте 
масло в бак 

4 
Гидравлическая 

система не создает 
рабочее давление 

Электромагнитный клапан не 
изменяет направление или 

застревает золотник 
электромагнитного перепускного 

клапана и т.д. 

Погрузите заглушку 
электромагнитного клапана, чтобы 

предотвратить потерю, и 
разберите каждую катушку для 

промывки. 

5 Скрежет во время 
опускания балки 

Отверстие золотника слишком 
мало, или температура масла ниже 

15℃ 

Отрегулируйте отверстие 
золотника 10 и увеличьте 

температуру масла 

6 

Балка остановилась 
в произвольном 

месте и не может 
переместиться 

Застрял золотник Промойте клапан 12 

7 

Скорость опускания 
балки слишком 

большая или 
слишком медленная 

Конусный клапан открывается 
слишком сильно или слишком 

мало 
Отрегулируйте катушку 10 

8 Шум во время 
возврата балки 

Реле времени не срабатывает или 
время задержки слишком велико, 

а золотник распределительного 
клапана застрял 

Отрегулируйте время задержки 
реле времени примерно до 1 

секунды и добейтесь разгрузки 
высокого напряжения и очистите 

промывочный клапан 5 
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 Упаковочный лист 

 

№ Название Параметры Количество 

1 Оборудование Elixmate 170t3200D 1 

2 Шестигранная гайка M20 4 

3 Шайба Ø 22 4 

4 Масляный шприц / 1 

5 Инструкция по 
эксплуатации / 1 

6 Анкерный болт M20×350 4 

7 Стохастическая 
изнашиваемая деталь / 1 

8 Передняя стойка для 
материала / 2 

9 Педаль - переключатель YDT-14 1 

10 Внутренний шестигранный 
ключ / 1 

11 Переключатель / 2 

12 Кольцо / 1 
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 Гарантия качества товара: 

1. Общие положения 

1.1. Продавец не предоставляет гарантии на совместимость приобретаемого 
товара с товаром, имеющимся у Покупателя или приобретённым у третьих лиц. 

1.2. Характеристики изделия и комплектация могут изменяться производителем 
без предварительного уведомления в связи с постоянным техническим 
совершенствованием продукции. 

2. Условия принятия товара на гарантийное обслуживание 

2.1. Товар принимается на гарантийное обслуживание в той же комплектности, 
в которой он был приобретен. 

3. Порядок осуществления гарантийного обслуживания 

3.1. Гарантийное обслуживание включает тестирование (проверку) заявленной 
неисправности товара. 

3.2. При подтверждении неисправности проводится гарантийный ремонт. 

4. Гарантия не распространяется на: 
o Расходные материалы. 
o Неисправности, вызванные неправильным обслуживанием, 

использованием или эксплуатацией, выходящими за рамки указанных в 
руководстве по эксплуатации. 

o Неисправности, вызванные самостоятельной модификацией, 
неправильной разборкой или ремонтом. 

o Непредоставление необходимой документации, неисправных деталей 
или материалов для определения причины ущерба. 

o Несчастные случаи, травмы, материальный ущерб и убытки, вызванные 
неправильной эксплуатацией. 

o Вторичные неисправности, возникшие из-за продолжения 
использования изделия без своевременного устранения проблемы. 

o Выход из строя из-за использования неоригинальных запасных частей, 
смазочных материалов, охлаждающей воды или газа. 

o Ущерб, причинённый форс-мажорными обстоятельствами. 
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o Товар с повреждениями, вызванными ненадлежащими условиями 
транспортировки, хранения, подключения или эксплуатации (включая 
температуру и влажность за пределами рекомендованного диапазона). 

o Товар со следами воздействия посторонних предметов, веществ, 
жидкостей, насекомых или несанкционированного вмешательства 
(вскрытие, кустарная пайка, замена элементов и т.п.). 

o Товар, имеющий средства самодиагностики, свидетельствующие о 
ненадлежащих условиях эксплуатации. 

o Товар, монтаж и наладка которого выполнены не специалистами 
Продавца или рекомендованными организациями. 

o Товар, эксплуатируемый при несоответствующем электропитании или 
без устройств электрозащиты. 

o Товар, перепроданный первоначальным покупателем третьим лицам. 
o Товар с дефектами, возникшими из-за использования некачественных 

или выработавших ресурс запасных частей, расходных материалов или 
принадлежностей. 

5. Гарантийный срок: 
o 12 месяцев с момента передачи товара Покупателю. 

6. Требования по гарантии: 
o Предъявляются только в сервисный центр Поставщика по адресу: 

192102, Санкт-Петербург, Набережная реки Волковки, лит. А, д. 7. 

Тел: 8 (800) 555-52-41. E-mail: service@all-ready.ru. 

7. Условия действительности гарантии: 
o В гарантийном талоне отсутствуют исправления, и он правильно 

заполнен (штамп продавца, дата продажи, наименование изделия, 
модель). 

o Покупатель предъявляет полностью комплектное изделие в заводской 
упаковке. 

o Оборудование заземлено. 
8. Гарантийный срок не приостанавливается и не продлевается, за 

исключением случаев, предусмотренных законодательством. 
9. Доставка и возврат неисправного товара: 

o Осуществляются за счёт Покупателя, за исключением случаев, 
предусмотренных законодательством. 

o Покупатель обязан забрать товар в течение двух недель с момента 
уведомления сервисным центром. 
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 ГАРАНТИЙНЫЙ ТАЛОН 

Наименование изделия  

Серийный номер  

Дата продажи  

 

Гарантия не распространяется на случаи, описанные в п. 4, а также на товар с 
повреждёнными контрольными этикетками и пломбами. 

Примечание: Настоящим подтверждаю своё согласие с условиями предоставления 
гарантии. Механических и иных видимых повреждений не обнаружено, 
работоспособность товара проверена. 

 

 

 

Подпись покупателя:   

 

 

 

Подпись представителя Продавца:  
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