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PAKOWARKA PROZNIOWA
Model: RQVP-260T, RQVT-400T

Przed uzyciem urzadzenia prosze doktadnie zapoznac sie z instrukcjg obstugi.
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Instrukcja obstugi maszyny do pakowania prézniowego

1. Opis

Maszyna do pakowania prozniowego to nowatorska maszyna pakujgca. Zamyka prozniowo
worek do pakowania i natychmiast automatycznie jg uszczelnia. Wysoka préznia i znikoma ilo$¢
powietrza hamujg rozmnazanie sie bakterii Bacteha i innych mikroorganizmoéw, zapobiegajac
utlenianiu, ple$ni i gniciu oraz wydluzajac czas przechowywania. Ponadto prézniowe
pakowanie towaréw miekkich zmniejsza rozmiar i jest tatwe w transporcie i przechowywaniu.

2. Zastosowanie

Maszyna do pakowania prézniowego jest stosowana do prézniowego i szczelnego pakowania
workéow z folii kompozytowej dla produktéow statych, sypkich, dougby, ptynnych, takich jak
zywnos$¢, leki, produkty rodzime, produkty wodne, surowce chemiczne, sprzet, komponenty
elektroniczne i inne. Moze skutecznie zapobiegac¢ utlenianiu i gniciu w wyniku namnazania sie
bakterii i wydtuzac czas przechowywania.

3. FunKkcje i cechy

Maszyna jednokomorowa wykonana jest z przezroczystego pleksiglasu. Maszyna
dwukomorowa posiada dwie komory prézniowe pracujace kolejno, taczac prace zgrzewania i
przygotowania w celu znacznego zwiekszenia wydajnosci. Komory prézniowe maszyny do
pakowania prézniowego wykonane sg ze stali nierdzewnej (maszyna jednokomorowa
wykonana jest z przezroczystego pleksiglasu) i charakteryzujg sie bardzo dobra konstrukcja,
dobra szczelno$cig, atrakcyjnym wygladem i spelniaja wymagania dotyczace higieny i
zapobieganiu korozji. Maszyna do pakowania prézniowego moze zamykac i uszczelnia¢ w jedne;j
operacji. Urzadzenia regulujgce, takie jak stopien podci$nienia, stopien zgrzewania,
temperatura zgrzewania, sg specjalnie ustawione dla réznych materiatéw opakowaniowych i
réznych wymagan dotyczacych pakowania. Uzytkownicy moga dokonywaé najlepszych
wyboréw i regulacji, aby osiggnac¢ najlepsze rezultaty pakowania. Ponadto, zgodnie z
wymaganiami uzytkownika, mozna zainstalowa¢ urzadzenie do drukowania, ktére umozliwia
zmiane tekstu i wyrazne wydruki. Urzagdzenie do drukowania ma drukowac okres przydatnosci
do spozycia, date produkcji, numer produkcji i inne teksty na produktach podczas ich zamykania,
aby spetni¢ krajowe przepisy dotyczace etykietowania zywnos$ci. Maszyna do pakowania
prézniowego jest do tego idealna i ma takie cechy, jak zaawansowana konstrukcja, petna
funkcjonalno$é¢, stabilna i niezawodna wydajno$¢, szeroki zakres zastosowan, dobra
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Instrukcja obstugi maszyny do pakowania prézniowego

wytrzymato$¢ zgrzewania, dobra pojemno$¢ pakowania, tatwa konserwacja i wysoka wartos¢
ekonomiczna.

4. Dane techniczne

1. Minimalne ci$nienie bezwzgledne w komorze préozniowej < 1 KPa

2. Objetos¢ komory prozniowej (dt. x szer. x wys.): 440x420x75rnm (440 pakowarka
jednokomorowa) 500x450x118mm (400 pakowarka dwukomorowa)

* Mozna rowniez zmieni¢ rozmiar zgodnie z wymaganiami klienta

Szybkos$¢ pakowania: 1 do 3 razy na minute

Zrédto zasilania: 220 V-240 V Ford: 50 Hz

Moc wejsciowa: 1,55 kW (typ 400, pakowarka jednokomorowa i dwukomorowa)

Szybko$¢ pompowania: 5,5 Iners/s (typ 400, pakowarka jednokomorowa i dwukomorowa)
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Instrukcja obstugi maszyny do pakowania prézniowego

5. Budowa i zasada dziatania

Maszyna sktada sie z pokrywy prozniowej, komoér prézniowych, korpusu, elektronicznego
panelu sterowania i uktadu prézniowego. Konstrukcja jednokomorowa i dwukomorowa, patrz:
Obrazki..

Uktad prozniowy jednokomorowej maszyny pakujgcej prozniowo sktada sie z zaworu
magnetycznego YV1,

magnetycznego zaworu wylotowego YV2 i pompy prozniowej . Uktad prozniowy
dwukomorowej maszyny do pakowania prézniowego sktada sie ze zgrzewanego zaworu
magnetycznego YV1, magnetycznego zaworu wylotowego YV2 i pompy prozniowe;.

Pompa prézniowa jest jednobiegunowa, topatkowa pompg prézniowa.

Wewnatrz komory prézniowej znajduje sie urzadzenie zgrzewajace. Sktada sie ono z paséw
niklowo-chromowych umieszczonych na wsporniku zgrzewajacym. Pod urzadzeniem
zgrzewajacym znajduje sie kompresyjna poduszka powietrzna. Na etapie pompowania
poduszka powietrzna i komory prozniowe sg jednocze$nie pompowane, dzieki czemu
urzadzenie zgrzewajgce nie sprasowuje, a worek opakowaniowy jest prézniowo zamykany: na
etapie zgrzewania zawor magnetyczny YV1 zgrzewania jest zamkniety, poduszka powietrzna
jest polaczona z powietrzem i wytwarzana jest roznica ci$nien. Urzadzenie zgrzewajace jest
jednoczes$nie podgrzewane w celu uzyskania zgrzewu. Nastepujace procesy to: obrébka cieplna,
zamykanie magnetycznym zaworem wylotowym YV2, wytadowanie i otwarcie pokrywy.

1. Gérna cze$¢ pokrywy 2. Cze$¢ uszczelniajgca 3. Cze$¢ komory prézniowej 4. Panel sterowania
5. Obudowa
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1. Gorna cze$¢ pokrywy 2. Cze$¢ uszczelniajaca 3. DZwignia
4.Czes¢ komory prézniowej 5.Panel sterowania 6.0budowa




Instrukcja obstugi maszyny do pakowania prézniowego

6. Podigczenie elektryczne

Maszyna do pakowania prézniowego wykorzystuje =zasilanie pradu przemiennego
(jednofazowy 230V, 50 Hzlub tréjfazowy czteroprzewodowy 400V, 50 Hz). Patrz na tabliczke
znamionowa, aby zapoznac sie z moca wejsciowa. Zasilanie obwodu sterujagcego wykorzystuje
transformator sterujacy do izolacji i rozprezania. Gléwne wejscie transformatora sterujgcego w
modelu zasilacza jednofazowego to 230 V pradu przemiennego. Pierwotne wejScie
transformatora sterujacego tréjfazowego czteroprzewodowego modelu zasilania wynosi 400 V
pradu. Wejscie wtérne transformatora sterujgcego modelu zasilacza jednofazowego to 9 V
pradu przemiennego. WejScie wtdrne transformatora sterujgcego trojfazowego,
czteroprzewodowego modelu zasilania to 24 V pradu. Zasilanie elementéow grzejnych
wykorzystuje transformator sterujacy 1 do izolacji i rozprezenia. Podstawowe zasilanie
transformatora zgrzewajacego jest takie samo jak transformatora sterujacego. Dodatkowe
zasilanie to 2,8 kW, 3,2 kW, 3,6 kW. Napiecie wtorne uzyskuje sie poprzez zmiane zwojow cewki
pierwotnej transformatora (3-odczepowe). Zasade elektryczng modelu zasilania
jednofazowego pokazano na rysunku; zasade elektryczng modelu tréjfazowego
czteroprzewodowego zasilacza pokazano na kolejnym rysunku. Rysunki stuzg wytacznie celom
pogladowym i mogg ulec zmianie bez wcze$niejszego powiadomienia.




Instrukcja obstugi maszyny do pakowania prézniowego

Airinlet _
valve Ballonet valve
AC28V Alr Overtravel-limit switch

evacuation

valve
GND

>

=

; X
Lampit | @ Wrsoka [0 o | o
kontrolne O - ; e Q@
O Srednia — -
@) —]@ Elecrtic
. |
Panel sterujacy Niska O N relay
Eat >
- Elecrtic
O OO0 O
\
Alarm/Btg Progr GAr nNét Ustawienie
temperatury J
— AC contactor

I

Model 230V




Instrukcja obstugi maszyny do pakowania prézniowego

Model 400 V
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7. Panel sterowania
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Instrukcja obstugi maszyny do pakowania prézniowego

1. Komora prézniowa.

2. Monitorowanie czasu i stanu pakowania: jesli monitor pokazuje ,--
jesli monitor pokazuje ,00”, oznacza przygotowanie.

Status: jesli ekran pokazuje cyfre, oznacza to czas odpompowania lub czas zgrzewania (naci$nij
klawisz set) lub wyswietlanie czasu dla odpowiednio wybranego procesu (zgrzewanie , denate”,
yheat”)

3. Klawisz pilnego zatrzymania: jezeli w stanie konfiguracji nacis$niesz klawisz, ustawienia
zostang zapisane i nastgpi powrot do stanu gotowoSci; jesli nacisniesz klawisz w trybie pracy,
nastapi to natychmiast ,gin” oznaczajacy proces pracy, ,unnl” oznacza powr6t do stanu
gotowosci.

4. Czas przestoju pompy: w stanie gotowosci, jednokrotne nacisniecie tego klawisza powoduje
przejscie w tryb zgrzewania prézniowego. Lampka kontrolna zacznie miga¢, a nastepnie nalezy
ustawic czas, naciskajgc klawisz ,,maltiply” i klucz; Naci$nij ten klawisz ponownie, aby powrocic¢
do stanu gotowosci.

5. Ustawienie czasu zgrzewania na gorgco: w stanie gotowosci, jednokrotne naci$niecie tego
klawisza powoduje przejscie do ustawiania czasu zgrzewania na gorgco. Lampka kontrolna
zacznie migaé, a nastepnie ustaw czas, naciskajac przycisk wielofunkcyjny i klawisz ,redncing”;
Nacis$nij ten klawisz ponownie, aby powrdéci¢ do stanu gotowosci.

6. W przypadku pomiaru czasu pompowania prozniowego lub czasu zgrzewania na gorgco,
nacisnij raz przycisk, warto$¢ liczbowa zwiekszy sie o jeden; naciskaj klawisz - wartosc¢ liczbowa
wzrasta, co oznacza szybkie ustawienie. W innym stanie naci$niecie tego klawisza jest
niewtasciwg operacjg, co spowoduje alarm.

7. W przypadku pomiaru czasu pompowania prézniowego lub czasu zgrzewania na gorgco,
nacis$nij raz klawisz, warto$¢ liczbowa zmniejszy sie o jeden; naci$niecie klawisza - warto$¢
liczbowa maleje.

W innym stanie naci$niecie tego klawisza jest niewtasciwg operacja i spowoduje to alarm.

8. Lampka kontrolna niskiej temperatury.

9. Swiatto wskaznikowe o $redniej temperaturze.

10. Kontrolka wysokiej temperatury.

11. Pomiar temperatury zgrzewania na gorgco. Nacis$nij ten przycisk, aby zmieni¢ biegi
temperatury zgrzewania na goraco

”

» o0znacza gotowos¢;

PARAMETRY PRACY

1. Zakres czasu odpompowywania: 0-99 sekund, wspétczynnik btedu: <0,1%.

2. Czas zgrzewania na goraco zakres: 0,0-3,5 sekundy, wspo6tczynnik btedu <0,1%
3. Temperatura: niska temperatura, Srednia temperatura, wysoka temperatura.

4. Zatrzymywanie ciepta: czas utrzymywania ciepta wynosi 2 sekundy:.

INSTRUKCJA
Uruchom maszyne, gdy monitor pokaze ,--”; to oznacza gotowos¢.
1. Ustawienie czasu odpompowania
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W stanie braku dziatania naci$nij raz przycisk ustawiania czasu odpompowywania na 4,
nastepnie lampka kontrolna zgasnie, a monitor pokaze ustawiong warto$¢. Teraz mozesz
ustawic czas: wzrost poprzez naci$niecie klawisza 6 lub spadek poprzez naci$niecie klawisza 7.
W stanie spoczynku mozna swobodnie przetgcza¢ pomiedzy przyciskiem ustawiania czasu
odsysania 4 a przyciskiem ustawiania zgrzewania na gorgco 5.

2. Ustawienie czasu zgrzewania na gorgco

W stanie braku dziatania naci$nij raz przycisk ustawiania czasu zgrzewania na gorgco 5, a
nastepnie zacznie miga¢ lampka kontrolna, ktéra pokazuje podstawowa warto$¢ zadang. Teraz
mozesz ustawic czas za pomocg klawisza 6 lub klawisza zmniejszania 7.

W stanie niedziatajagcym mozna swobodnie przetgcza¢ pomiedzy klawiszem pomiaru czasu
odsysania 4 a klawiszem ustawien zgrzewania na gorgco 5.

3. Ustawienie przektadni temperatury zgrzewania na goraco

Ustawi¢ przekladnie temperatury zgrzewania na gorgco, naciskajac przycisk pomiaru
temperatury zgrzewania na gorgco 11. Przektadnia pracuje w niskiej temperaturze, w $redniej
temperaturze lub w wysokiej temperaturze.

4. Natychmiastowe zatrzymanie - stop

Jesli wystapiag jakie$ nietypowe warunki lub chcesz wczes$niej zakoniczy¢ proces pracy wystarczy,
ze wcisniesz klawisz pilnego zatrzymania 3. Maszyna przestanie pracowac i powrdci do stanu
gotowosci.

5. Proces pracy

W trybie gotowosci, gdy pokrywa maszyny pakujacej jest zamknieta, maszyna pakujgca wchodzi
w proces pakowania, przebiegajacy w nastepujacy sposdb:

A. Puin up-down: gdy rozpoczyna sie proces odpompowywania, timer odlicza czas od
ustawionej wartosci czasu, a monitor pokazuje czas odliczania. Trzymac czas do zakonczenia
procesu odpompowywania, nastepnie maszyna przejdzie do nastepnego procesu.

B. Zgrzewanie na goraco: kiedy rozpoczyna sie proces zgrzewania na goraco, licznik czasu
rozpoczyna odliczanie czasu od 0,0 sekundy, a monitor pokazuje czas do zakonczenia procesu
zgrzewania na gorgco, nastepnie maszyna przejdzie do nastepnego procesu.

C. Utrzymywanie ciepta: utrwalanie trwa 2 sekundy. Warto$¢ pomiaru czasu zgrzewania
wySwietla sie na monitorze podczas utrwalania termicznego. Kiedy czas przechowywania
dobiegnie konca, rozpocznie sie nastepny proces.

D. Oproznianie: opr6znianie trwa 2 sekundy - symbol , 1 [1,” pojawi sie na monitorze.
Pokrywa otwiera sie automatycznie podczas oprézniania, a maszyna pakujaca wraca do stanu
gotowosci.

E. Tryb gotowosci: symbol "—” pojawia sie na monitorze i proces pakowania dobiega konca.

UWAGI

1. Otwierajac opakowanie, sprawdz, czy akcesoria sa kompletne zgodnie z listg przewozowg i
sprawdz, czy $ruby wszystkich cze$ci maszyny sa dokrecone. W przypadku jednokomorowej
maszyny do pakowania prézniowego sprawd?, czy pokrywa z plexi moze elastycznie poruszac
sie w gore i w dot; w przypadku dwukomorowej maszyny pakujacej prézniowo sprawdz, czy
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pokrywa prozniowa moze elastycznie przesuwac sie w lewo i w prawo,

2. Przed uruchomieniem maszyny napetnij olejem czesci ruchome, otwor olejowy i dysze
olejowa. W miedzyczasie napetnij pompe prézniowa olejem napedowym zgodnie z instrukcjg
dotyczaca pompy prozniowej. Z okienka olejowego dowiesz sie ile oleju wlate$. Pamietaj, ze
minimalny poziom oleju powinien wynosi¢ nie mniej niz 1/4 wysokosci okienka olejowego, a
maksymalny poziom oleju nie powinien by¢ wyzszy niz 3 /4 wysokos$ci okienka olejowego.

3. Regulacja stopnia podci$nienia:

Wybierz najlepszy czas na odpompowanie zapakowanych przedmiotéw w celu uzyskania
odpowiedniego stopnia podci$nienia. Im dtuzszy czas odpompowania, tym wyzszy stopien
podci$nienia.

4. Regulacja temperatury zgrzewania i czasu zgrzewania na goraco

Ustaw najlepszy czas zgrzewania na gorgco i temperature w zaleznosci od produktu i materiatu
opakowania, aby uzyska¢ najlepsze uszczelnienie.

OBSLUGA

1. Przed uruchomieniem maszyny sprawdz wszystko zgodnie z ww. uwagami.

2. Ustaw czas przestoju pompy, czas zgrzewania na gorgco i temperature zgrzewania na
goraco (niska, Srednia, wysoka).

3. Wszystkie produkty, ktére nalezy zapakowad¢, nalezy umie$ci¢ w odpowiednim worku do
pakowania prézniowego, nastepnie wtoz je do komory prézniowej. Podnie$ drazek wciskowy i
umie$¢ otwor worka na zgrzewanej péice, nastepnie przytéz drazek wciskowy, aby docisng¢
otwoér worka.

4, Przytéz pokrywe prézniowa. Proces pakowania rozpoczyna sie od odpompowania
powietrza, a nastepnie nastgpi proces zgrzewania. Proces pakowania konczy sie, gdy pokrywa
prézniowa otwiera sie automatycznie.

8. Mozliwe bledy i sugerowane rozwigzania

1. Pompowanie prézniowe nie powiodto sie lub stopient podci$nienia nie jest wysoki

A. Sprawd?, czy pompa prézniowa jest odwrdcona, co oznacza, czy kierunek obrotu pompy
jest prawidtowy - zgodny z kierunkiem oznaczonym na silniku. W przeciwnym razie nalezy go
zamkna¢, a nastepnie wyregulowac potozenie fazy linii energetyczne;j.

B. W przypadku korzystania z nowej maszyny pierscien uszczelniajacy pokrywy podci$nienia
i ptaska powierzchnia komory roboczej moga nie by¢ takie same lub prawidtowo zamkniete -
wywrzyj niewielki nacisk na pokrywe prézniowa, aby pokrywa prézniowa i komora zostaty
catkowicie zamkniete,

C. W przypadku jednokomorowej maszyny prézniowej sprawd?, czy mikroprzelacznik jest
dobrze podigczony. Przy maszynie dwukomorowej sprawdZ, czy przetacznik jest na swoim
miejscu. W przeciwnym razie nalezy dokonac regulacji potozenia mikroprzetgcznika.
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D. Zawor elektromagnetyczny nie jest szczelnie zamkniety, co powoduje wyciek - sprawdz,
czy rdzen zaworu elektromagnetycznego nie jest zuzyty lub zanieczyszczony - musisz go
niezwtocznie naprawic lub wymienic.

Sprawd?, czy kazda cze$¢ nie przecieka lub nie poluzowata sie.

Niezadowalajgca jako$¢ zgrzewania na gorgco

Sprawdz, czy otwor worka do pakowania jest czysty. Unikaj zabrudzen na uszczelce.
Sprawdz, czy nie ma zwarcia.

Usterka panelu sterujacego.

Plytka elektroniczna uzywana do sterowania maszyng powinna by¢ utrzymywana w
czystosci, suchosci i bez metalowych ciat obcych na powierzchni, aby unikng¢ uszkodzenia
urzadzenia lub zakldcenia pracy ze wzgledu na zwarcie ptytek, ktére prowadzi do
nieprawidlowego dziatania.

B. Jesli maszyna nie pompuje prozniowo lub nie zgrzewa na goraco, sprawdz czy styk wtyczki
odpowiedniego przekaZnika nie jest poluzowany lub czy przekaZnik nie jest uszkodzony.

C. Jesli proces dziatania nie jest wySwietlany, wytacz zasilanie i uruchom maszyne ponownie
pOZniej. Jesli stan nie zostanie skorygowany oznacza to, ze lampka kontrolna jest uszkodzona.
D. W przypadku wysokiej temperatury, sredniej temperatury lub niskiej temperatury, goragce
zgrzewanie nie dziata sprawdz, czy styk wtyczki odpowiedniego przekaZnika nie jest
poluzowany lub czy przekaZnik nie jest uszkodzony.

> W wm N m

9. Konserwacja

1. Przed przystapieniem do uzytkowania zapoznaj sie z instrukcja i zapoznaj sie z
uzytkowaniem maszyny.

2. Zapewnij okresowa konserwacje zgodnie z instrukcja. Nalezy takze zwroci¢ uwage, aby nie
odwraca¢ maszyny, aby unikng¢ uszkodzenia pompy lub przedostania sie oleju napedowego do
pompy i przewoddéw podciSnieniowych.

3. Sprawd?, czy przewdd uziemiajacy maszyny jest dobrze podigczony do zabezpieczenia -
bezpieczenstwo elektryczne.

4. Regularnie sprawdzaj tasme samoprzylepng utrzymujgca wysoka temperature w uszczelce
uchwytu do zgrzewania na gorgco. Aby zapewni¢ jako$¢ uszczelnienia, nalezy je utrzymywac w
czystosci.

5. Naci$nij klawisz pilnego zatrzymania w przypadku znalezienia usterki lub
nieprawidtowego stanu i wytacz zasilanie. Aby znaleZ¢ przyczyne i usuna¢ usterke, nalezy
zwrocic sie o pomoc do serwisu.
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10. Lista zalacznikow

Nazwa Specyfikacja [los¢ Uwaga
Instrukcja operacji 1

Instrukcja  obstugi 1

pompy prézniowej

Srubokret #3 1

Klucz imbusowy 5mm 1

Klucz z koncéwka 10 mm 1

Opaska grzewcza 0,3 x 10 mm 1

Tkanina 1

uszczelniajgca
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OGOLNE WARUNKI GWARANC]JI

Niniejszy dokument reguluje zasady gwarancji udzielanej przez spotke Resto Quality sp. z o.0.
na sprzedawane Towary i stanowi zatagcznik do Ramowych Warunkéw Handlowych, okreslone
ponizej zasady ochrony gwarancyjnej obowigzuja zawsze gdy Resto Quality sp. z o.0. udziela
gwarancji na sprzedawany towar.
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. Gwarancja udzielana jest na okres 12 miesiecy od daty zakupu Towaréw.

. Ochrona gwarancyjna udzielana jest wylacznie na terytorium Rzeczpospolitej

Polskiej.

. W okresie trwania gwarancji Spotka zobowigzuje sie do bezptatnego podjecia

koniecznych dziatan celem przywrocenia Urzadzen do prawidlowego
funkcjonowania - do stanu w ktérym mozliwe bedzie normalne i zgodne z
przeznaczeniem korzystanie z urzadzen - jezeli wada wystepowata lub byta
nastepstwem wad tkwigcych w Urzadzeniach (Urzadzeniu) w chwili jego sprzedazy
(wady produkcyjne, wady technologiczne) i nie zostala spowodowana przez Klienta
lub osoby trzecie lub nie wyniktly inne przyczyny skutkujacych utratg gwarancji.

. Celem wypetnienia powyzszych obowigzkéw Spoétka zobowigzuje sie do - w

zaleznosci od koniecznos$ci:

przeprowadzenie nieodptatnej diagnozy usterki

przeprowadzenia nieodptatnej naprawy Urzadzenia

przeprowadzenia nieodptatnej wymiany czesci Urzadzenia na nowe

O koniecznos$ci przeprowadzenia napraw lub wymiany poszczegdlnych czesci
oraz zakresie naprawy (wymiany) kazdorazowo decydowa¢ bedzie Spétka w
oparciu o wskazania uprawnionego serwisanta.

oS0 W

. Spétka wykonuje powyzsze dziatania zgodnie z wytycznymi producenta z

wykorzystaniem odpowiednich cze$ci zamiennych.

. Spotka moze zleci¢ przeprowadzenie dziatan osobom trzecim.

. Zakresem ustug serwisowych (gwarancji) nie sg objete:

A. uszkodzenia mechaniczne,

B. uszkodzenia wynikte z dziatania silty wyzszej (pozar, pow6dZ, zalanie woda,
zmiany napiecia etc.)

C. czynnosci zwigzane z konserwacjg i normalnym uzytkowaniem Urzadzenia
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(czyszczenie, odkamienianie, smarowanie, wymiana elementéw eksploatacyjnych
i podlegajacych normalnemu zuzyciu - lampy, zaréwki, bezpieczniki, baterie,
uszczelki, paski klinowe, faficuchy napedowe etc.)

D. uszkodzenia wynikajgce z oddziatywania sity fizycznej ponad site konieczng dla
normalnego korzystania z Urzadzen,

E. uszkodzenia powstate z winy Klienta lub oséb trzecich,

F. uszkodzenia wynikajagce z nieprawidtowego korzystania, wykorzystywania,
uzytkowania, eksploatacji Urzadzen

G. uszkodzenia bedgce skutkiem zaniedban w wypetnianiu obowigzkow
spoczywajacych na uzytkowniku Urzadzen.

H. uszkodzenia wynikajgce z nieprawidtowego podigczenia urzadzenia lub braku
wykorzystywania wymaganych akcesoriow (np. zmiekczacz do wody; filtry, etc.)

i jak réwniez usterki bedace nastepstwem powyzszych zdarzen

7. Przypominamy o obowigzku sprawdzenia towaru dostarczanego do Panstwa w
obecnosci kuriera (dostawcy, przewoznika) oraz w przypadku stwierdzenia
uszkodzen o obowigzku sporzadzenia protokotu zgtoszenia szkody. Brak sprawdzenia
przesytki oraz prawidlowego zgtoszenia reklamacji do przewoznika skutkuje utratg
pOZniejszej mozliwosci do zgtoszenia roszczen z tego tytutu.

8. W zakresie nie objetym gwarancja Spétka Swiadczy obstuge serwisowa - za
dodatkowsa optata.

10. Klient moze zleci¢ Spoétce przeprowadzenie prac (dziatan) dodatkowych, Strony ustalajg, iz
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11. Sp6tka moze takie dziatania proponowaé, jednak ich przeprowadzenie zawsze bedzie
wymagato zgody Klienta. Zasady wynagrodzenia za prace dodatkowe Strony ustala¢
beda w toku wzajemnych relaciji.

12. Kazdorazowo Klient zobowigzuje sie do udostepnienia Urzadzen w uzgodnionym
terminie i miejscu w taki sposéb by mozliwe byto przeprowadzenie wymaganych prac
serwisowych w sposob niezakt6cony. Ewentualny brak udostepnienia Urzadzen
traktowany bedzie na rowni z nieuzasadniong interwencjg serwisowa.

13.W przypadku nieuzasadnionej interwencji uprawnionych serwisantéw, Klient
zobowiazany bedzie do pokrycia kosztow takiej interwencji - w szczego6lnosci

kosztow dojazdu oraz wynagrodzenia dla serwisantéw.

14.Spo6tka podkresla, a Klient jednoznacznie przyjmuje iz nastepujace dziatania
skutkowac beda utratg ochrony gwarancyjnej:

A. dokonanie jakichkolwiek zmian, modyfikacji, przerébek, napraw czy szeroko




Instrukcja obstugi maszyny do pakowania prézniowego

20

rozumianej ingerencji w Urzgdzenia przez osoby inne niz wskazane przez Spotke
naruszenie plomb lub znakéw fabrycznych
stwierdzenie uszkodzen urzadzenia innych niz wynikajgce z normalnego
uzytkowania  (uszkodzen  mechanicznych, termicznych, chemicznych,
elektrycznych, wywotanych ogniem, wilgocia etc.)
nieprawidlowe podtgczenie urzadzenia, jak réwniez brak wykorzystywania
wymaganych akcesoriéw (np. zmiekczacz do wody, filtry, etc.)

15. Zgtoszenie usterki odbywac bedzie sie - poprzez przestanie przez Klienta zgloszenia
awarii na adres e-mail: serwis@restoquality.pl

16. Towary co do ktérych zgtaszane s3 roszczenia z tytutu gwarancji:

A.

B.

o masie do 30 kg nalezy dostarczy¢ pod wskazany przez Spoétke adres
uprawnionego serwisu

o masie powyzej 30 kg - w zaleznoSci od wskazan Sp6tki nalezy dostarczy¢ pod
wskazany przez Spétke adres uprawnionego serwisu lub naprawiony zostanie
przez wskazanych serwisantdw w miejscu jego instalacji (znajdowania sie).
przypominamy, iz na Kliencie dokonujacym przestania Urzadzenia pod wskazany
adres spoczywa obowigzek nalezytego zapakowania reklamowanego Urzadzenia
na czas jego transportu (w szczeg6élnosci poprzez takie zapakowanie ktoére
zabezpieczy Urzadzenie przed uszkodzeniem oraz umozliwi jego bezpieczny
transport i wykonywanie czynno$ci zatadunkowych).

Spétka moze - w zaleznoSci od ustalen Stron oraz w ramach gestu handlowego -
$Swiadczy¢ pomoc w organizacji transportu Urzadzenia.

obowigzkiem Klienta jest terminowy odbidr Urzadzenia zwrotnie przesytanego
po przeprowadzeniu prac serwisowych w szczego6lnosci odbiér przesytki w czasie
i miejscu uzgodnionym. Ewentualny brak odbioru Urzadzenia wedle pierwotnych
ustalen skutkowac bedzie obcigzeniem Klienta wyniklymi z tego kosztami (m.in.
kosztami ponownego przestania / transportu Urzadzenia).

17. Strony ustalaja nastepujace terminy reakcji Spotki na ewentualne zgtoszenia dot.
usterek Urzadzen:

A.
B.

C.

zwrotny kontakt telefoniczny - do 5 dni roboczych od daty zgtoszenia

wizyta uprawnionego serwisanta - do 14 dni od daty zgtoszenia

wykonanie naprawy zalezne jest od otrzymania przez Spo6tke lub inny wyznaczony
do przeprowadzenia prac serwisowych podmiot cze$ci zamiennych i w zaleznosci
od terminu realizacji dostaw przez producenta moze wynie$¢ do 60 dni od daty
wizyty serwisanta.
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Spétka

w RESTOQUALITY
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Klient




