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Svářečka plastových trubek polyfúzní desková (instalatérská sada se řezačkou plastových trubek) CF63-A6-A
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A. ZÁKLADNÍ INFORMACE

Profesionální instalatérská sada v kovovém kufru obsahuje svářečku plastových trubek 700/1500 W 0-300°C, 6 nástavců Ø 20-63 mm, stojan, řezačku trubek, vodováhu, svinovací metr, šroubovák a klíč.

· pro polyfúzní svařování všech termoplastických materiálů, zejména spojování plastových trubek (nejčastěji z PP, PE, PB, PPC, PPR nebo PVDF) pomocí tvarovek v rámci instalačních prací, především vnitřních rozvodů vody a topení,

· profesionální elektrická polyfúzní svářečka se 2 stupni příkonu 700/1500 W je vybavena regulátorem pro plynulou regulaci teploty 0°C až 300°C, po zhasnutí příslušné červené kontrolky (jsou dvě 700 W a 1500 W) je ohřev ukončen a lze svařovat,

· vyhřívací deska / topné těleso má 3 otvory pro upnutí párových svařovacích / nahřívacích nástavců, což umožňuje rychlý ohřev několika trubek zároveň,

· 6 párových svařovacích / nahřívacích nástavců (Ø 20 až 63 mm) z aluminiové slitiny s vrchní teflonovou vrstvou, zabraňující ulpívání nataveného plastu, a příslušenství,

· po přišroubování příslušných nástavců na desku se svářečka zpravidla nastavuje na teplotu 250°C až 270°C, počká se na indikaci ukončeného zahřívání, nejprve se očištěné a odmaštěné hrdlo tvarovky a potom označená, očištěná, odmaštěná a otřepů zbavená koncová část trubky nasunou/vsunou do svařovacího nástavce, ohřejí se, nataví a následně ihned oba uvedené komponenty spojí bez pootáčení nasunutím a to pomalým stejnoměrným tlakem, spoj perfektně drží už po 20 - 30 sekundách a po vychladnutí spoje je možné pokračovat dalším spojem,

· tepelná izolace zabraňuje přenosu tepla do rukojeti,

· čistá, snadná a rychlá práce, napuštění potrubí vodou je možné cca 1 hodinu po provedení posledního sváru, 

· jednoduchý, praktický stojan pro odložení svářečky,

· sada příslušenství (řezačka plastových trubek, vodováha dl. 225 mm, svinovací metr / 3 m, křížový šroubovák a zahnutý klíč imbus),

· provozní spolehlivost a dlouhá životnost.

Obsah sady v plechovém kufru:

1 ks polyfúzní svářečka plastových trubek

6 ks svařovací / nahřívací nástavce Ø 20, 25, 32, 40, 50 a 63 mm

1 ks stojan na svářečku

1 ks šroubovák křížový

1 ks klíč imbus zahnutý

1 ks řezačka plastových trubek až do Ø 42 mm

1 ks vodováha dl. 225 mm se 3 libelami

1 ks svinovací metr / 3 m

1 ks návod k použití

Parametry:

napájení

220/230 V / 50 Hz

příkon


700 W / 1500 W

regulace teploty
0°C – 300°C plynulá

doba náběhu teploty
˂ 15 min

délka síťového kabelu
1,5 m

rozměry

svářečka

390 x 100 x 68 mm (bez držáku stojanu)

kovový kufr

490 x 270 x 95 mm

hmotnost

svářečka

1320 g

sada v kovovém kufru   4850 g

B. BEZPEČNOSTNÍ POKYNY

1. Tento návod obsahuje bezpečnostní a provozní pokyny. Pročtěte si ho pozorně dříve, než přístroj poprvé použijete a pak si návod dobře uložte. Nedodržení údajů a pokynů v tomto návodu může vést ke vzniku materiálních škol a poškození zdraví. Neprovádějte na přístroji žádné opravy.

Výrobce neodpovídá za újmu na zdraví nebo škody, které vznikly v důsledku nesprávného zacházení s přístrojem. Při dotazech nebo problémech ohledně správného používání přístroje se obracejte na kvalifikovaný a proškolený personál / servis. 

2. Před použitím přístroje zkontrolujte je těleso i přívodní síťový kabel. Při zjištění jakéhokoliv poškození se nesmí svářečka používat.

3. Síťová zásuvka, do které se bude přístroj zapojovat, musí být uzemněná.

4. Přístroj je třeba chránit před vlkem, mokrem nebo vniknutím vody a různých dalších kapalin. Nesmí se používat venku za deště.

5. Je-li svářečka plastových trubek a / nebo síťový napájecí kabel vadný, předejte přístroj k opravě výrobci nebo kvalifikovanému servisu.

Údržbu a opravy smějí provádět jen vyškolení a kvalifikovaní pracovníci.

Pozor! Všechny kontrolní úkony nebo údržba se mohou provádět jen tehdy, pokud je přístroj v chladném stavu, vypnutý a odpojený z elektrické sítě.

6. Pravidelně otírejte ze svářečky prach a další usazeniny. Dbejte přitom na příslušné bezpečnostní předpisy.

Nikdy nepoužívejte na čištění přístroje ředidla nebo jiné agresivní čističe. Vrchní plochy přístroje čistěte pomocí suchého hadru.

7. Při práci se svářečkou musí obsluha nosit stále ochranné rukavice.

8. Ohřívací deska i příslušné svařovací nástavce přišroubované k této desce mají při ohřevu a svařování velmi vysokou teplotu. Obsluha se musí důsledně vyvarovat dotyku s uvedenými horkými díly, neboť i při sebemenším kontaktu hrozí nebezpečí spálení pokožky.

9. Po použití svářečky se musí odložit na stojan a také do místa, kde, pokud by došlo k nechtěnému pádu svářečky ze stojanu, nehrozí žádné nebezpečí od kontaktu s horkými díly svářečky, tedy ani k případnému vzniku požáru z tohoto důvodu.

Dokud horké díly svářečky nevychladnou, je nutné zamezit kontaktu nechráněného povrchu těla s těmito díly. Jinak hrozí nebezpečí spálení pokožky.

10. Chraňte přístroj před nepovolanými osobami. Nesmějí si s ním hrát děti. Pokud se v blízkosti přístroje nalézají děti nebo dospělí se sníženou tělesnou nebo duševní schopností, jakož i osoby bez zkušeností se zacházením s ním, zajistěte jejich dostatečnou ochranu a kontrolu při používání přístroje.

11. Přístroj je zvláštním odpadem. Nikdy se nesmí odhodit do domácího odpadu.

Pro ekologickou likvidaci přístroje platí zvláštní předpisy. Recyklace se provádí na základě třídění odpadu.

C. NÁVOD NA SVAŘOVÁNÍ

1. Veškerý materiál (trubky i tvarovky) před zahájením svařování pečlivě prohlédneme. Tvarovky ani trubky nesmí vykazovat nějaké zeslabení stěn. U uzavíracích prvků před montáží ověříme bezvadnou funkčnost a závity zkontrolujeme protikusem.

Tvarovky nasuneme na trn a zkontrolujeme, zda nesedí na trnu příliš volně. Pokud na trnu vykazují vůli, viklají se, pak je nelze použít, ale vyřadit.

 

2. Naměříme potřebnou délku trubky a trubku odřízneme. Nejlépe je použít na dělení plastových trubek speciální nůžky, které jsou v sadě (nebo např. Nůžky na plastové trubky FIXMAN E1002 – www.profiobchod.eu). Použijeme-li při řezání pilku na železo, nožem očistíme odříznutý okraj trubky od otřepů. Dále se doporučuje nožem nebo speciálním přípravkem srazit pod úhlem 30 ° – 45 ° vnější okraj konce trubky (tzv. odhranění) určený pro nahřátí, a to především u průměrů nad 40 mm. Tím se zabrání hrnutí materiálu při zasouvání ohřátého a nataveného konce trubky do tvarovky.

Fixem nebo značkovačem se doporučuje označit na trubce délku zasunutí konce trubky do tvarovky podle hloubky navařovací objímky tvarovky. Konec trubky nesmí být dotlačen až k dorazu v objímce tvarovky. Musí zůstat volná mezera min. 1 mm pro shrnutý materiál, který by zužoval průřez tvarovky v místě svaru.

Je dále užitečné označit pozici svaru na trubce i na tvarovce. Zabrání se tak nežádoucímu pootočení trubky vůči tvarovce při zasunutí. K tomuto účelu lze využít montážní rysky na tvarovkách.

3. Po označení je nutné svařované plochy očistit a odmastit (např. lihem apod.). Jinak by se nemusely natavené vrstvy dokonale spojit. Následuje ohřev. 

4. Na ohřívací desku šrouby upevníme svařovací / nahřívací nástavce podle požadovaného průměru plastových trubek. Nástavce se dodávají jako párové, na jednu stranu desky přijde nástavec pro zasunutí konce trubky, na druhou stranu proti nástavec, na který se nastrčí tvarovka. Pokud se montuje na desku více nástavců, pak ty menší směrem ke zúženému konci vyhřívací desky. V sadě je celkem 6 párových svařovacích / nahřívacích nástavců (Ø 20 až 63 mm) z aluminiové slitiny s vrchní teflonovou vrstvou, zabraňující ulpívání nataveného plastu. 

Poznámka: V zahřátém stavu podle potřeby vyčistíme svařovací nástavce od nečistot z předchozího svařování hadrem z nesyntetického materiálu, aby nedošlo k poškození teflonové vrstvy.

5. Svářečku zapojíme do síťové uzemněné zásuvky 220/230 V / 50 Hz a instalujeme na stojan. Svářečka se zpravidla nastavuje regulačním kolečkem na teplotu 250°C až 270°C. Stisknutím jednoho nebo obou kolébkových tlačítek se nastaví příkon buď 700 W nebo 1500 W. Pokud svítí podle zvoleného příkonu buď jedna nebo obě červené kontrolky, přístroj se stále ohřívá. Jakmile červená kontrolka (nebo obě) zhasne, ohřev je ukončen a svářečka připravená ke svařování.

Správnou teplotu svařovacích nástavců je možné zkontrolovat pomocí infračerveného laserového bezdotykového teploměru (např. Infračervený laserový bezdotykový teploměr IRT-380 – www.profiobchod.eu). 

6. Nejprve nasuneme na nahřátý nástavec tvarovku, která má silnější stěnu než trubka a prohřívá se déle, a zkontrolujeme, zda není na nástavci příliš volná. Tvarovku, která nedosedá po celém povrchu na nástavec, vyřadíme, protože nerovnoměrné nahřívání vede k nekvalitnímu svaru. Po tvarovce zasuneme do nahřívacího nástavce trubku. Také v tomto případě nesmí trubka v nástavci vykazovat příliš velkou vůli.


7. Obě části nahříváme po dobu stanovenou v připojené tabulce.
Doba prohřívání se měří od chvíle, kdy jsou trubka i tvarovka nasunuty na svařovacím nástavci v plné délce, která byla vyznačena. Při špatném zasouvání trubky a tvarovky na trn je možné mírné otáčení obou dílů (max. 10°), než jsou nasunuty v požadované délce. Během prohřívání už není přípustné žádné pootáčení, aby nedošlo ke shrnování materiálu.

8. Po uplynutí nahřívací doby vyjmeme ze svařovacího nástavce tvarovku i trubku a ihned (u trubek průměru 16, 20 a 25 mm činí doba od sejmutí z nástavce po zasunutí trubky cca 4 s, u trubek průměru 32, 40, 50 mm cca 6 s a u trubek průměru 63, 75 mm cca 8 s) je spojíme tak, že trubku mírným pomalým stejnoměrným tlakem zasuneme bez pootočení osově do objímky tvarovky až po hloubku zasunutí. Zkontrolujeme osové spojení trubky s tvarovkou. POZOR na horké díly svářečky, jinak hrozí spálení pokožky!

9. Čerstvý spoj zafixujeme a necháme zchladnout podle časových údajů v připojené tabulce. Potom již nemůže dojít k povyjetí trubky z tvarovky, způsobené svařovacím tlakem a změně polohy tvarovky vůči trubce.

10. Napuštění svařovaného potrubí vodou je možné nejdříve 1 hodinu po provedení posledního svaru.

	průměr trubky 
	doba nahřívání 
	tavná hloubka
	čas ochlazení

	20 mm
	5 s
	14 mm
	3 min

	25 mm
	7 s
	16 mm
	3 min

	32 mm
	8 s
	20 mm
	4 min

	40 mm
	12 s
	21 mm
	4 min

	50 mm
	18 s
	22,5 mm
	5 min

	63 mm
	24 s
	24 mm
	6 min

	70 mm
	30 s
	26 mm
	8 min

	90 mm
	40 s
	32 mm
	8 min

	110 mm
	50 s
	38,5 mm
	10 min
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