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1. ВВЕДЕНИЕ

Настоящий паспорт предназначен для ознакомления с устройством, правилами эксплуатации и технического обслуживания упаковочного аппарата УМ-1 «Профи» (в дальнейшем по тексту – аппарат). Паспорт должен постоянно находится с аппаратом.

Завод-изготовитель оставляет за собой право без предупреждения покупателя вносить изменения в конструкцию аппарата.

ВНИМАНИЕ!!!


НЕ ПРИСТУПАТЬ К РАБОТЕ С АППАРАТОМ, НЕ ОЗНАКОМИВШИСЬ С НАСТОЯЩИМ ПАСПОРТОМ.


2. НАЗНАЧЕНИЕ

Аппарат упаковочный УМ-1 «Профи» (рис. 1) предназначен для штучной и групповой упаковки различных видов продукции в полиэтиленовую термоусадочную пленку.

Тип и характеристики упаковочного материала подбираются в каждом конкретном случае с учетом назначения упаковки, вида, размеров и количества продукции.


Рекомендуем использовать следующие типы пленок:

· пленка полиэтиленовая термоусадочная ГОСТ 25951-83

Аппарат предназначен для эксплуатации в следующих условиях:

· температура окружающей среды от +18ºС до +30ºС;

· относительная влажность не более 80% при температуре +25ºС и более низких температурах без конденсации влаги;

· атмосферное давление – от 86 до 106,7 кПа;

· окружающая среда – взрывобезопасная, не содержит солевых туманов, токопроводящей пыли, агрессивных газов и паров, разрушающих металлы и изоляцию;

· наличие заземления.


3. ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ

Размеры упаковочной линии в сборе, мм:

длина х ширина х высота (без учета пленки)
3000 х 900 х 1700

Климатическое исполнение
УХЛ-4


по ГОСТ 15.150-69

Блок управления термокамера/термонож
раздельный

Характеристики УМ-1 «Термотоннель»:

Исполнение
модуль

Габаритные размеры в рабочем положении, мм:

длина х ширина х высота
2235 х 850 х 1700

Вес устройства, кг, нетто
185

Максимальная потребляемая мощность, кВт
12,6

Напряжение питания, В/Гц
380 / 50

Диапазон регулировки температуры в камере, (С
20 – 250

Характеристика ТЭНов, шт. х кВт
6 х 2

Размеры конвейера, мм:

длина х ширина
1700 х 540

Скорость движения конвейера, м/мин.
4,2

Тип звена конвейерной ленты
пластина

Рабочая нагрузка на конвейер, кг/м2, не более
80

Длина камеры, мм
1200

Габариты проходного отверстия камеры, мм:

ширина х высота
600 х 440

Максимальные габариты упаковки, мм:

ширина х высота
480 х 400 х 350

длина


Характеристики УМ-1 «Термонож Профи»:

Исполнение
модуль

Габаритные размеры (без пленки), мм:

длина х ширина х высота
755 х 850 х 1630

Ширина подающего стола, мм
770

Длина подающего стола, мм
755

Длина рабочей части термоножа, мм
560

Максимальная ширина пленки, мм
550

Тип сварки
импульсный или


постоянный


4. СОСТАВ АППАРАТА
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Рис. 2 УМ-1 «Термотоннель»
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Рис. 3 УМ-1 «Термотоннель» Блок управления
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Рис. 4а УМ-1 «Термонож Профи»

(вид сбоку)
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Рис. 4б УМ-1 «Термонож Профи»

(вид спереди)
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Рис. 4в УМ-1 «Термонож Профи»

(вид сбоку)


УМ-1 «Термотоннель» (рис. 2, 3):

1.
Рабочая камера

2.
Электродвигатель вентилятора обдува рабочей камеры

3.
Кнопка аварийной остановки конвейера

4.
Вентилятор охлаждения готовой продукции

5.
Фиксатор положение вентилятора охлаждения готовой


продукции 

6.
Рама крепления вентилятора охлаждения готовой продукции и


приемного рольганга

7.
Приемный рольганг

8.
Конвейер

9.
Электродвигатель привода конвейера

10.
Разъем подключения вентилятора охлаждения готовой


продукции

11.
Заземляющий контакт

12.
Блок управления

13.
Опорные стойки 

14.
Регулируемые винтовые опоры

15.
Разъем подключения термоножа

16.
Узел регулировки натяжения транспортерной ленты

17.
Терморегулятор

18.
Клавиша включения питания термотоннеля «Сеть»

19.
Клавиша включения электропривода конвейерной ленты  


«Конвейер»

20.
Клавиша включения нагревательных элементов «Термокамера»

21.
Клавиша включения вентилятора охлаждения готовой упаковки


«Вентилятор охлаждения»

УМ-1 «Термонож Профи» (рис. 4а, 4б, 4в, 5, 9):

1.
Несущая рама

2.
Рулон пленки (не входит в комплект поставки)

3.
Валы нижнего узла автоматической подмотки пленки

4.
Рамка включения автоматической подмотки пленки

5.
Электродвигатель блока подмотки пленки

6.
Пневмоцилиндр прижима блока упаковки

7.
Пластина прижима блока упаковки

8.
Пневмоцилиндр толкателя блока упаковки

9.
Ковш толкателя блока упаковки

10.
Распределитель воздуха в пневмосистеме 

11.
Воздушный кран

12.
Воздухоочиститель с редуктором

13.
Пневмоцилиндр толкателя термоножа

14.
Регулируемые винтовые опоры 

15.
Подвижная каретка привода термоножа (?)

16.
Направляющие подвижной каретки привода термоножа

17.
Верхняя планка термоножа

18.
Валы верхнего узла автоматической подмотки пленки

19.
Фиксатор ковша толкателя блока упаковки

20.
Заземляющий контакт

21.
Геркон

22.
Предохранитель

23.
Клавиша включения питания термоножа «Сеть»

24.
Кнопка аварийного выключения термоножа

25.
Кнопка включения рабочего цикла «Пуск»

26.
Подающий стол

27.
Промежуточный стол

28.
Регулятор воздушного редуктора

29.
Регулятор воздушного крана

30.
Фитинг воздушного крана

31.
Манометр распределителя воздуха в пневмосистеме

32.
Фитинги и клапаны сброса воздуха

33.
Регуляторы плавной остановки

34.
Клапан сброса конденсата

35.
Термонож

36.
Терморегулятор

37.
Блок управления термоножа

5. КОМПЛЕКТНОСТЬ ПОСТАВКИ

5.1.
УМ-1 «Термотоннель»
1 шт.

5.2
УМ-1 «Термонож Профи»
1 шт.

5.3.
Регулируемые винтовые опоры
8 шт.

5.4.
Опорные стойки
4 шт.

5.5.
ЗИП, комплект
1 шт.

5.6.
Технический паспорт
1 шт.

5.7.
Паспорт терморегулятора
1 шт.

5.8.
Розетка электрическая, тип РШ 30-0-25/380-УХЛ 4
1 шт.

5.9.
Паспорт реле времени
1 шт.

6. УСТРОЙСТВО КОНСТРУКЦИИ

Упаковочный аппарат УМ-1, выпускаемый в модификации «Профи», представляет собой модульную конструкцию, состоящую из двух устройств: термотоннеля (рис. 2, 3) и полуавтоматического термоножа (рис. 4а, 4б, 4в, 5, 9).

Устройство УМ-1 «Термотоннель» представляет собой сборную металлическую конструкцию, состоящую из рабочей камеры 1, конвейера 8, узла охлаждения готовой продукции 4-5-6, опорных стоек 13, и регулируемых винтовых опор 14.

Под защитным кожухом рабочей камеры расположены нагревательные элементы (ТЭНы), обеспечивающие нагрев рабочего пространства камеры до температуры усадки упаковочного материала.

Конвейер предназначен для перемещения продукции в рабочую камеру и вывода из нее готовой упаковки. Конвейер представляет собой  набор плоских металлических пластин, закрепленных на цепи. Натяжение конвейерной цепи осуществляется с помощью узла натяжения 16.

На корпусе термотоннеля размещены: разъемы подключения вентилятора охлаждения готовой продукции 10 и термоножа 15, блок управления 12, и кнопка аварийной остановки конвейера 3.

Блок управления 12 (рис. 3) состоит из терморегулятора 17 и клавиш включения электропитания отдельных узлов комплекта: клавиша «Сеть» 18, клавиша «Конвейер» 19, клавиша «Термокамера» 20, клавиша «Вентилятор охлаждения» 21.

Клавиша «Сеть» 18 обеспечивает включение и выключение электропитания аппарата.

Клавиша «Конвейер» 19 обеспечивает включение и выключение электропривода конвейерной ленты.

Клавиша «Термокамера» 20 обеспечивает включение и выключение нагревательных элементов рабочей камеры.

Клавиша «Вентилятор охлаждения» 21 обеспечивает включение и выключение вентилятора охлаждения готовой продукции.

Терморегулятор 17 позволяет устанавливать и контролировать температуру нагрева рабочей камеры. Настройка терморегулятора производится перед началом работы, в соответствии с паспортом, входящим в комплект поставки.

Вентилятор охлаждения готовой продукции предназначен для быстрого охлаждения упаковки, после вывода ее из рабочей камеры.

Устройство УМ-1 «Термонож Профи» представляет собой сборную металлическую конструкцию, состоящую из несущей рамы 1, нижнего и верхнего узлов автоматической подмотки пленки 18-4, подающего стола 26, промежуточного стола 27, подвижной конструкции термоножа 15-16-17, толкателя блока упаковки 9-19, системы распределения воздуха 10-11-12, терморегулятора 36 и органов управления.

Термонож предназначен для формирования предварительной упаковки, оборачивания продукции упаковочным материалом и перемещения упаковки на конвейер для отправки в рабочую камеру.

Включение и выключение термоножа осуществляется клавишей «Сеть» 23, расположенной на подающем столе. Время сварки и отрезки пленки устанавливается в заводских условиях и может быть изменено, после согласования с сервисной службой производителя. Температура нагревания термоножа устанавливается в заводских условиях и может быть изменена пользователем в соответствии с паспортом, входящим в комплект поставки.

Привод верхней планки термоножа 17, толкателя блока упаковки 19 и пластины прижима блока упаковки 7 осуществляется через соответствующие пневмоцилиндры 13, 8 и 6.

Запуск рабочего цикла термоножа осуществляется кнопкой «Пуск» 25.

Аварийная остановка рабочего цикла осуществляется кнопкой «Стоп» 24.
7. УСТАНОВКА И ПОДГОТОВКА АППАРАТА К РАБОТЕ


Для установки и подготовки аппарата к работе необходимо:

7.1.
После транспортировки аппарата в условиях отрицательных температур или повышенной влажности выдержать его в упаковке не менее 6 часов в условиях, соответствующих нормам УХЛ-4 по ГОСТ 15.150-69 (от +18ºС до + 30ºС). При этом категорически запрещается размещать устройство рядом с отопительными приборами или другими источниками тепла.

7.2.
Освободить аппарат от транспортной упаковки.

7.3.
Произвести внешний осмотр аппарата, убедиться в отсутствии видимых поломок или деформаций. Проверить комплектность поставки в соответствии с прилагаемым техническим паспортом.

7.4.
Установить аппарат в рабочее положение на горизонтальную поверхность. Для этого в нижнюю часть станины установить опорные стойки и винтовые опоры. На выходе термотоннеля установить раму крепления вентилятора охлаждения готовой продукции и приемного рольганга.

7.5.
Ознакомиться с содержанием технического паспорта.

7.6.
Заземлить корпуса термотоннеля и термоножа.

7.7.
Соединить термонож и вентилятор охлаждения готовой продукции с термотоннелем через соответствующие разъемы.

7.8.
Включить вилку питания в розетку. Рекомендации к типу розетки: РШ 30-0-25/380-УХЛ 4 (включена в комплект поставки), или ее аналоги.

7.9.
Включить клавишу «Сеть» на термотоннеле, при этом загорается индикаторная лампа в клавише, включается вентилятор обдува рабочей камеры, включается цифровое индикаторное табло терморегулятора.

7.10.
Последовательно включить клавиши «Конвейер», «Термокамера» и «Вентилятор охлаждения», при этом загораются индикаторные лампы в клавишах, начинается нагрев рабочей камеры, включается вентилятор охлаждения готовой продукции. Через 20 – 25 минут после включения аппарат готов к работе. Температура в рабочей камере устанавливается при помощи терморегулятора , в соответствии с прилагаемым паспортом.

Подготовка термоножа.

7.11.
Снять ковш толкателя 9, ослабив предварительно фиксатор ковша 19.
7.12.
Подключить воздушную магистраль или компрессор к пневмошлангу (включен в комплект поставки). Подключить свободный конец пневмошланга в цанговый зажим фитинга 30 воздушного крана 29 термоножа. Установить регулятор 29 воздушного крана в положение «закрыто», и выставить регулятор 28 воздушного редуктора по стрелке «минус». Внимание: давление в магистрали не должно превышать 10 атмосфер.
7.13.
Подать давление в воздушную магистраль или включить компрессор. Открыть воздушный кран 29, вращая регулятор 28 воздушного редуктора в направлении стрелки «плюс» установить стрелку манометра 31 на величину 5 атмосфер. При этом:


- верхняя планка термоножа 17 займет крайнее верхнее положение;


- цилиндр толкателя 8 отведет ковш от ножа на расстояние, достаточное для загрузки продукции;


- цилиндр прижима блока упаковки 6 поднимет пластину прижима 7 в крайнее положение.

7.14.
Включить клавишу «Сеть» на термоноже. При этом загорается индикаторная лампа в клавише и начинается нагрев термоножа. Время набора ножом рабочей температуры - 20 мин.

7.15.
Установить рулоны с пленкой на соответствующие валы верхнего и нижнего узлов автоматической подмотки пленки 3 и 18 (рис. 4а, 4б, 4в, 5).

7.16.
Заправить упаковочную пленку в соответствие со схемой, показанной на рис. 5.

7.17.
Нажать кнопку 25 «Пуск». Толкатель 9 сделает ход в сторону термоножа. Длина хода толкателя регулируется положением геркона 21, который выставляется с расчетом, чтобы блок упаковки остановился на промежуточном столе 27, на расстоянии 10 – 15 мм от нижней планки термоножа 35, на которой происходит сварка и отрезка пленки.


После остановки блока упаковки на промежуточном столе, цилиндр толкателя 8 начинает движение в исходное положение, и одновременно начинают движение цилиндр прижима блока упаковки 6, прижимающий упаковку к столу на время сварки пленки, и цилиндр привода термоножа 13, опускающий верхнюю планку термоножа для сварки и обрезки пленки. После проведения сварки и обрезки пленки, цилиндры 6 и 13 возвращаются в исходное положение. Скорость хода пневмотолкателей регулируется фитингами и клапанами сброса воздуха 32, расположенными на распределителе воздуха 10


Регуляторами плавной остановки 33 выставить оптимальный режим работы пневмоцилиндров, исключающий удары и задержки.

7.18.
Пластина прижима 7 и ковш толкателя 9 должны иметь размеры, соответствующие размерам площади сформированного блока упаковки.

7.19.
Выставить зазор между пластиной прижима 9 и верхним краем блока упаковки, равным 45 мм. Это достигается регулировкой пластины по высоте (рис. 7): ослабить болты 1, отрегулировать зазор между пластиной 2 и блоком упаковки 3, затянуть болты 1.

7.20.
Установить ковш на толкатель.

7.21. Аппарат готов к работе.

Внимание: регулируемые фитинги (места подключения пневмошлангов), клапана сброса воздуха и регуляторы плавной остановки имеют заводские настройки. Во избежание поломок, при регулировке перечисленных узлов избегать значительных физических усилий.
8. ПОРЯДОК РАБОТЫ

8.1.
Поместить продукцию в ковш толкателя и нажать кнопку «Пуск». Устройство выполнит один рабочий цикл, т.е. продвинет упаковку в пленку на промежуточный стол, вернет ковш в исходное положение, прижмет блок упаковки к столу пластиной прижима, опустит верхнюю планку термоножа для формирования сварного шва и отрезки упаковки от общего полотна пленки (рис. 6).

В дальнейшем, сформированная упаковка будет продвинута на конвейер термотоннеля очередным, подающимся на упаковку блоком продукции. После выхода из рабочей камеры термотоннеля, готовая упаковка останавливается на приемном рольганге и охлаждается потоком воздуха. После охлаждения, снять упаковку с рольганга.

8.2.
При необходимости, повторить рабочий цикл.

9. ПОРЯДОК ВЫКЛЮЧЕНИЯ АППАРАТА

Выключение термоножа:

9.1.
Выключить клавишу «Сеть» 23 на термоноже.

9.2.
Открыть клапан сброса конденсата 34, повернув его по часовой стрелке и слегка нажав. После удаления конденсата, вернуть клапан в исходное положение.

9.3. Перекрыть воздушный кран 29.

Выключение термотоннеля:

9.4.
Выключить клавишу «Термокамера» на блоке управления темотоннеля, при этом погаснет подсветка клавиши и термокамера начнет остывать.

9.5.
Дать температуре в рабочей камере снизиться до температуры окружающей среды и выключить клавиши «Вентилятор охлаждения», «Конвейер» и «Сеть». Для увеличения отвода тепла и уменьшения времени остывания, допускается открытие защитных шторок рабочей камеры.

9.6.
Выключить аппарат из розетки.

10. ТЕХНИЧЕСКОЕ ОБСЛУЖИВАНИЕ
Техническое обслуживание аппарата производится покупателем.

10.1.
Ежедневно: чистка аппарата и уборка рабочего места.

10.2.
Еженедельно: смазка трущихся частей конвейера смазочным материалом типа «ШРУС», смазка направляющих подъема термоножа смазочным материалом типа «Литол 24».

10.3.
Очистка термоножа осуществляется по мере необходимости при помощи сухой ветоши при рабочей температуре.

10.4.
Обслуживание ножа с импульсным нагревом: При выходе из строя нагревательных элементов термоножа требуется их замена. Данная операция не является ремонтом, и выполняется покупателем самостоятельно.

При замене нагревательных элементов просим следовать следующим рекомендациям:

10.4.1.
Использовать в работе материалы, одобренные производителем;

10.4.2.
Замену элементов производить только на неработающем аппарате;

10.4.3.
Вместе с установкой нагревательных элементов рекомендуем заменить защитное тефлоновое покрытие.

10.4.4
После замены нагревательных элементов необходимо проверить затяжку всех резьбовых соединений на термоноже.

10.5.
Планово-профилактические работы на электрооборудовании проводятся в соответствии с Правилами эксплуатации электропотребителей (ПЭЭП).

10.6.
Контрольно-измерительные приборы, установленные на аппарате, обслуживаются в соответствии с прилагаемыми паспортами.

11.
МЕРЫ БЕЗОПАСНОСТИ


Для увеличения срока службы и во избежание проблем в процессе эксплуатации аппарата просим Вас придерживаться следующих рекомендаций:

11.1. В случае внезапного отключения электропитания в процессе упаковки продукции, необходимо:

11.1.1.
Выключить клавишу «Сеть» на термоноже и клавиши «Вентилятор охлаждения», «Термокамера», «Конвейер» и «Сеть» на  блоке управления термотоннеля.

11.1.2.
Не включать камеру до полного ее остывания, во избежание перегрева вентилятора обдува камеры за счет сложения  остаточного тепла камеры и нагрева ТЭНов.

11.1.3.
Для увеличения отвода тепла и уменьшения времени остывания, допускается открытие защитных шторок рабочей камеры.

11.2. Запрещается:

11.2.1.
Приступать к работе с аппаратом не ознакомившись с настоящим техническим паспортом.

11.2.2.
Работать на незаземленном аппарате.

11.2.3.
Проводить техническое обслуживание включенного аппарата (за исключением п. 10.3.).

11.2.4.
Производить очистку рабочей поверхности термоножа металлическими предметами.

11.2.5.
Вносить изменения в конструкцию механической или электрической частей аппарата без согласования и письменного разрешения производителя.

11.3. Не рекомендуется:

11.3.1.
Использовать для очистки окрашенных поверхностей аппарата растворители.

11.3.2.
Использовать в работе материалы с характеристиками, отличными от установленных и одобренных производителем.


12. ВОЗМОЖНЫЕ НЕИСПРАВНОСТИ И СПОСОБЫ ИХ УСТРАНЕНИЯ

Неисправность
Возможная причина
Действия

1. При включении клавиши «Сеть» (рис. 4) не горит индикаторная лампа клавиши, не работает вентилятор обдува камеры, нет индикации на терморегуляторе.
1. Нет напряжения в сети.

2. Сработал автомат защиты по току, установленный в термотоннеле.
1. Проверить напряжение в сети.

2. Проверить правильность подключения аппарата.

3. Выключить и повторно включить автомат защиты по току.

2. Камера не набирает рабочую температуру.
1. Напряжение в сети отсутствует или ниже установленных норм.

2. Вышел из строя один из нагревательных ТЭНов.

3. Не правильно задан режим работы терморегулятора.
1. Проверить напряжение в сети.

2. Сообщить о неисправности в сервисную службу поставщика для получения соответствующих инструкций.

3. Выставить режим работы терморегулятора в соответствие с прилагаемым паспортом.

3. После включения клавиши «Конвейер», не работает электропривод конвейера.
1. Включена одна из кнопок аварийной остановки конвейера.
1. Привести кнопки аварийной остановки в исходное положение.

4. При включении клавиши «Сеть» на термоноже не горит подсветка клавиши.
1. Нет напряжения в сети.

2. Устройство не подключено.

3. Перегорел предохранитель.
1. Проверить напряжение в сети.

2. Проверить правильность подключения устройства.

3. Заменить предохранитель.

5. Низкое качество отрезки и сварки пленки термоножом.
1. Наличие нагара и остатков упаковочного материала на термоноже. 

2. Недостаточное усилие прижима верхней планки термоножа.
1. Очистить рабочую поверхность термоножа в соответствии с п.10.3.

2. Отрегулировать усилие прижима верхней планки при сварке пленки.

6. Термонож не сваривает и не отрезает пленку.
1. Вышл из строя ТЭН термоножа.
1. Заменить ТЭН на исправный. (конс.)




7. После усадки упаковочная пленка не плотно облегает продукцию.
1. В процессе упаковки применяется некачественный или неподходящий под упаковочную задачу материал.

2. Избыток пленки при предварительном оборачивании продукции.


1. Заменить упаковочный материал на материал, соответствующий задаче.

2. Максимально плотно оборачивать продукцию перед помещением упаковки в рабочую камеру для усадки пленки (достигается регулировкой хода пневмоцилиндра толкателя).



В иных случаях, при возникновении дефекта, просим Вас немедленно сообщить в сервисную службу или отдел продаж поставщика для получения соответствующих инструкций.

13. ПРАВИЛА ХРАНЕНИЯ И ТРАНСПОРТИРОВКИ
13.1.
После получения аппарата, и до его установки и запуска в эксплуатацию, хранить в заводской упаковке в сухом и отапливаемом помещении.

13.2.
Не кантовать!

13.3.
При выборе способа транспортировки принять все меры для защиты аппарата от воздействия грубых механических нагрузок, химического загрязнения, других факторов, способных негативно повлиять на его рабочие функции, уменьшить срок службы, вызвать появление явных и скрытых дефектов.


14. СВИДЕТЕЛЬСТВО О ПРИЕМКЕ
Упаковочный аппарат УМ-1 «Профи»

 заводской № 


прошел проверку на работоспособность, соответствует техническим условиям ТУ 5151-001-54994132 и признан годным к эксплуатации.

Дата выпуска 


Дата продажи 


Гарантийный талон № 


Подпись лица ответственного за приемку 

М.П.

15. ГАРАНТИЙНЫЕ ОБЯЗАТЕЛЬСТВА

15.1.
Завод изготовитель обязуется в течение шести месяцев после продажи аппарата обеспечить бесплатный ремонт элементов аппарата, вышедших из строя по вине завода-изготовителя, при условии бережного обращения с ним и соблюдения требований настоящего технического паспорта.

15.2.
Данное обязательство покрывает только стоимость запасных частей и затраты на работу.

15.3.
Гарантийный ремонт производится заводом-изготовителем, при предъявлении технического паспорта и гарантийного талона, по адресу:

ООО «Пакверк», 117342, Москва, ул. Введенского, 8. (095) 334-2910, 333-0187.

15.4.
Стоимость выезда специалистов для проведения гарантийного ремонта к заказчику за пределами г. Москвы оплачиваются покупателем отдельно.

15.5.
Гарантийные обязательства не распространяются на быстроизнашивающиеся части, расходные материалы и принадлежности, а именно: резинотехнические изделия, 


предохранители, нагревательные элементы термоножа, смазку, тефлоновое покрытие и т.д.

15.6.
Гарантийные обязательства не распространяется на оборудование и его элементы, дефект которых вызван присутствием следующих факторов:

-
нарушение условий транспортировки и хранения;

-
наличие явных и скрытых механических повреждений, следов химического и иного воздействия;

-
неправильная или неграмотная эксплуатация;

-
несоответствие стандартам рабочих параметров электросети пользователя;

-
эксплуатация оборудования с нарушением техники безопасности;

-
несоблюдение графика и порядка технического обслуживания аппарата;

-
отсутствие квалифицированного технического обслуживания;

-
внесение изменений в конструкцию механических или электрических частей аппарата без согласования с заводом-изготовителем;

-
повреждения аппарата при форс-мажорных обстоятельствах.


Наличие перечисленных выше причин возникновения дефекта является поводом для освобождения завода-изготовителя от гарантийных обязательств по отношению к поставленному оборудованию.

15.7.
Завод-изготовитель оставляет за собой право определения характера и причин неисправности в каждом конкретном случае.

15.8.
Завод-изготовитель не несет ответственности за коммерческий риск покупателя.
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Рис. 5
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Рис. 6

Общий вид комплекта: 1 – сформированный блок упаковки
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Рис. 7

Схема регулировки высоты прижимной планки термоножа
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Рис. 8

Схема подключения пневмоконструкций термоножа УМ-1 «Профи»
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Рис. 9

Схема электрическая принципиальная УМ-1 «Термотоннель»
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