Navod k obsluze

KL 160 SvareCka na tupo

GEORG FISCHER +GF+



Tento vytisk neobsahuje zadné prisliby, zaruky, ma jen poskytnout
technické informace.

Zmény bez predchazejiciho oznameni vyhrazené.
Plati naSe VSeobecné prodejni podminky.
VSechna prava, pfedevsSim prava rozmnoZovani, kopirovani, pfekladani tohoto navodu, jsou

vyhrazena a podléhaji pfedchozimu pisemnému souhlasu firmy GEORG FISCHER
ROHRVERBINDUNGSTECHNIK GmbH.






0 K tomuto navodu

V z4jmu rychlého pochopeni a spolehlivého zachézeni s timto navodem na obsluhu, Vam tu
predstavujeme symboly pouzité v navodé jako i jejich vyznam.

0.1 Varovné symboly

Vtomto navodu jsou pouzity varovné symboly, které Vas varuji pfed zranénim nebo
moZznosti vzniku Skod. Ctéte proto takto oznacené texty velice pozorné!

Symbol Vyznam

Velké nebezpeéi, ohroZeni Zivota !

Nedodrzeni takto ozna¢enych pokynd muze vést ke smrti nebo
smrtelnym zranénim.

Nebezpedi
Nebezpeéi!
NedodrZeni takto oznacenych pokynd muze vést k vaznym
zranénim.
Varovani
Pozor Pozor !

NedodrZzeni takto oznacenych pokyni muze veést k lehkym
zranénim nebo Skodam na stroji nebo okoli.

Varovné symboly jsou vzdy pouzity dle nasledujiciho schéma:

Varovny symbol

Druh a zdroj nebezpedi

MoZzné nasledky

Zékazy (pokud Ize) — oznacené symbolem @

Opatfeni pro zamezeni vzniku nebezpeci — ozna¢ené symbolem »



0.2 DalSi symboly a znaky

Symbol

Vyznam

Dulezité

o

Dulezité informace pro pochopeni.
Upozornéni — dodrzte tyto pokyny.

1. |Oznadeni ¢innosti pfi popisu jednotlivych krokd sloZitéjsi
operace.
u | Oznaceni ¢innosti pfi jednordzové operaci.
w | Podminéna ¢innost. Provadite pouze v pfipadé, Ze predchozi
operace byla provedena.
0.3 Zkratky
Zkratka Vyznam
KL160 Svérecka pro svarovani potrubi v dimenzich d 40-160 mm
DVS Némecky svaz pro svafovani
HD-PE Vysokohustotni polyetylén
PE Polyetylén
PP Polypropylén
PVDF Polyvinilidenfluorid
PTFE Teflon
d Vnéjsi prGmér potrubi




1 Pokyny k bezpecnosti prace

Svérecka na plastoveé roury KL 160 /déle jen KL 160/ je konstruovana podle stavu techniky a
pfi pouzivani v souladu s predpisy je v provozu bezpeénd. Stroj maZe byt zdrojem nebezpedi,
pokud je neodborné pouzivan nezaskolenymi osobami, nebo neni pouzivan v souladu s jeho
uréenim.

Kazda osoba, ktera se v provozu uzivatele zabyva montazi, demontézi a opétovnou montazi,
uvadénim do provozu, obsluhou a udrzbou /kontrolou, adrzbou, opravami/ KL 160, musi
precist cely navod na obsluhu a to pfedevsim odstavec "Bezpecénost prace" a rozumét mu.

UZivateli se doporucuje nechat si toto vzdy pisemné potvrdit.
Proto:

Pouzivejte svafecku jen v technicky bezvadném stavu a peclivé dodrzujte vSechna
bezpecnostni pravidla popsana v tomto navodu.
Skladujte kompletni dokumentaci v blizkosti stroje.

1.1 Ur€eni pouziti

KL 160 je ur€ena vyhradné ke svarovani potrubi, tvarovek a armatur z PE, PP a PVDF
metodou na tupo.

1.2 Bezpecnostni predpisy

PouZzivejte pouze v tomto ndvodu uvedené materialy a dimenze. Jiné materialy pouze po
konzultaci s vyrobcem.

PouZzivejte pouze originalni ndhradni dily a naplné od GEORG FISCHER.

Denné kontrolujte KL 160 na viditelné vady a nedostatky. Tyto nechejte neprodlené odstranit.

Opravy na elektroinstalaci mohou provadét pouze opravnéné osoby.



1.3 BezpecCné pracovat
"Prispéjte i Vy vasim dilem k bezpecnosti na pracovisti."
Odchylky od chovani v provozu, oznamte zodpovédnym pracovnikim.

Veskeré prace provadéjte s ohledem na vlastni bezpecnost i bezpec€nost ostatnich.

K Vasi osobni bezpec¢nosti, jako i pfedpokladu pro pfisluSnou zruénost v optimalnim
provozu, je praktické rozestavéni KL 160.

Hydraulické hadice pfipojit /odpoijit jen pfi vypnutém hydraulickém agregéatu bez tlaku
/VSimnout si manometru/.
Nebezpeé€i pofrezani rukou !
Ostré hoblovaci noze.
Varovani PFi manipulaci s hoblikem je nebezpeci feznych zranéni.

@ Nikdy se nedotykejte rotujici ¢asti hobliku.

Nebezpeéi popaleni !
Horké svarovaci zrcadlo — ca 210°C!

Varovani PFi manipulaci s horkym svafovacim zrcadlem je nebezpeci popaleni.
@ Nikdy se nedotykejte horkého svafovaciho zrcadla.

Svarovaci zrcadlo vzdy drzte za rukojet

Nebezpeéi skfipnuti !
Pohyblivé sané stroje.
Varovani Nebezpedi skfipnuti pohybujicimi se sanémi stroje.

@ Nikdy nezasahujte do prostoru sani pfi pohybu sani.

1.4 Likvidace odpad

Hoblovaci tfisky a znecisStény hydraulicky olej odstranit podle predpisa.

1.5 DalSi predpisy

Dbejte na specifické pfedpisy, normy a smérnice ve Vasi zemi.



2 VSeobecné

2.1 Uvod

Tento navod na obsluhu je psany pro ty osoby, které jsou zodpovédné za pouZzivani a udrzbu
KL 160. Ocekava se a predpoklada se, Ze okruh téchto osob si ndvod na obsluhu /dale NO/
precte, bude mu rozumét a bude ho ve vSech bodech respektovat.

Jen se znalostmi tohoto NO je moZné predejit zavadam a zarugit bezporuchovy provoz. Je
proto nevyhnutelné, aby tento NO byl zndm pfisluSnym osobam.

Doporucujeme proto pozorné si pfecist tento NO uz pfed uvedenim do provozu, protoZe za
poskozeni a provozni poruchy, které nastanou nedodrzenim tohoto NO neru¢ime!

Pokud by pfesto nastali potize, obratte se na nejblizsi zastoupeni firmy GEORG FISCHER.

Technické zmény oproti tdajim v tomto NO, ke kterym dojde zlepSenim stroje (pfizplsobeni
novému stavu techniky) jsou vyhrazeny.

2.2 Oblast pouziti

KL 160 je ur€ena vyhradné ke svarovani potrubi, tvarovek a armatur z PE, PP a PVDF
metodou na tupo v praméru d 40 - 160 mm. Kazdé jiné pouZiti je mimo pracovni ramec
stroje. Za Skody takto zpusobené neruci v Zzadném pfipadé vyrobce, riziko nese plné uzivatel
stroje.



2.3 Autorska prava

Autorské prava k tomuto NO ma firma GEORG FISCHER Rohrverbindungstechnik GmbH.

Tento NO je urCeny pro pracovniky montaze, obsluhy a dozoru.

Obsahuje pfedpisy a vykresy technického charakteru, které se nesmi celkem ani ¢aste¢né
kopirovat, rozSifovat anebo vyuZivat nepovolanymi osobami pro Uc¢ely soutéZze anebo
odkazovat jinym.

Georg Fischer Rohrverbindungstechnik GmbH
Postfach 968
D-78209 Singen (Htwl.)

Freiblhlstrasse 18/19
D-78209 Singen (Htwl.)

Telefon +49(0)7731/792 0
Fax +49(0)7731/792 524



3 Slozeni produktu, vybava

3.1 Slozeni

Hydraulicky agregat

Zakladni stroj

Ridici jednotka

Odkladaci box s topnym zrcadlem a hoblikem

A OWN P



3.2 Standardni vybava

Z&kladni stroj
— tvrzené a pochromované vodici listy
— centrovaci zafizeni pro svarovaci zrcadlo
— posunovaci 2. upinaci tfrmen

— bezukapové rychlospojky pro pfipojeni hydraulickych hadic

— sada naradi a kli¢u

Hydraulicky agregat
— kompaktni trubkovy ram
— plynul& regulace pfitlaéného tlaku
— prehledna stupnice pro nastaveni tlaku
— pevné pfipojené hydraulické hadice

Odkladaci box s topnym zrcadlem a hoblikem
- Topné zrcadlo

— elektronickéa regulace teploty

— PTFE povlak

— kontrolni teplomér
Elektricky hoblik

— Fetézovy prevod

— pojistka proti nechténému spusténi
— zajisténi hobliku s aretaci v pracovni poloze

— optimalizovana geometrie hoblovani

Ridici jednotka
— elektronickéa regulace teploty zrcadla dle DVS, 1ISO, CEN
— PFesné nastaveni teploty



4 Technicka data

Hoblik Prikon:
Napéti:
Topné zrcadlo Prikon:
Napéti:
Hydraulicky Prikon:
agregat Napéti:
Typ oleje:

Svérecka komplet  Pfikon:
Napéti:

Ridici jednotka Pikon:
Napéti:

Elektromotor 710 W
230 V/50 Hz/3,3 A

1000 W
230 V/50 Hz/4,3 A

370 W
230 V/50Hz/3,5 A
Viskosita 46

2 | hydraulického oleje v kanistru,
objednaci &islo 790 112 409

2080 W
230V

3000 W
230 V/50 Hz/ max. 15A

4.1 Charakteristicka data

Oznaceni stroje:

Svarovaci stroj pro svarovani plastového

potrubi

Typ stroje

Vyrobni &islo

Plocha hydraulickych valcu
Maximalni tlak

Hmotnost zakladniho stroje (sani)
Hmotnost hydraulického agregatu
Hmotnost hobliku

Hmotnost topného zrcadla
Hluénost

70 dB(A)



5 Prfeprava a montaz
5.1 Baleni

Rozhodujici pro zplUsob baleni je pfepravni trasa. V normalnich pfipadech se bude stroj jako
i kompletni pfisluSenstvi dodavat v dfevéné prepravni bedné.

5.2 Doporuceni pro pfepravu

PFi pfepravé KL 160 je tfeba postupovat zvlast opatrné, aby se pfedeSlo poskozeni nasilim
anebo neopatrnym naloZzenim anebo vyloZenim. Je tfeba dat pozor, aby byly vSechny
pohyblivé ¢asti upevnény.

V zavislosti na druhu a trvani pfepravy je tfeba pamatovat na pfislusné pojisténi pfi preprave.
Béhem prepravy je tfeba predejit tvofeni kondenzatu vlivem velkého kolisani teploty a
vyhnout se narazim.

PFi zachazeni s KL 160 se vyZaduje béZna mira opatrnosti.

5.3 Meziskladovani

Pokud po skon&eni prace nebudete KL 160 delSi dobu pouZivat, uloZte svarecku na
chrdnéném misté a peclivé ji zakryjte.

5.4 Kontrola Uplnosti dodavky

Obsah a jeho Uplnost neodkladné zkontrolujte pfi pfevzeti. Pfipadné poSkozeni zplsobené

pfi pfepravé anebo chybéjici dily ihned pisemné nahlaste. Vedoucimu pfepravy vyznacte
prislusnou vyhradu a nechejte si ji od ného podepsat. lhned sdélte VaSemu dodavateli.

Reklamace se fidi dle naSich vSeobecnych prodejnich podminek.



6 Priprava svarovani
6.1 VVSeobecné informace

Kapitola 6, ,Pfiprava svafovani“ a kap. 7 ,Svafovani* odpovidaji definicim a svafovacim
pfedpisum organizace DVS.

Pracovni prostor chrarite pfed nepfiznivymi vlivy pocasi (vihkost, okolni teplota < +5°C,
extrémni slune¢ni zareni). Ochranu muzete provést napf. pfedehfevem svafovanych dila,
pouZitim ochranného stanu, vytapénim stanu.

Pro optimalni praci s KL 160 je dulezité, aby obsluha byla dostate¢né proSkolena v oblasti
svarovani plastl a pokud mozno také pfimo zastupcem firmy GEORG FISCHER. Fundované
a detailni znalosti stroje a jeho komponent zabranuji moznym chybam a nekvalitnim svaram.



6.2 Pfipravneé prace

1. Pfipojte zrcadlo na kontrolni jednotku.

2. Kontrolni jednotku, hoblik a hydraulicky agregat zapojte do sité.
Pozor! Zkontrolujte spravnost napéti v siti!

3. Nastavte poZadovanou teplotu na Fidici jednotce. Spravné udaje v Kap. 7.4.

Doporu¢eni  Doporu€ujeme po dosazeni nastavené teploty (blika kontrolka na regulatoru)
poseckat jesté ca. 10 min. pro rovnomérné rozlozZeni teploty v topném zrcadle.
Teprve poté zadit s prvnim svarem.

Pro 100% jistotu zkontrolujte teplotu na zrcadle externim teplomérem.
Ocistéte rychlospojky na stroji a hadicich.
Propojte hydraulicky agregéat se strojem pomoci hydraulickych hadic.

N o 0 s

Pokud svafeéku nepouzivate, zakryjte rychlospojky ochrannymi &epi¢kami. Cepicky
nejdfive ocCistéte.



6.2.2 Nastaveni teploty na fidici jednotce teploty zrcadla

[LED1-ervendl

[LED 2 - zelend]—we ‘
[LED3-zlutd

e (A

[ Tladitko T1 | ~{_Tlagitko T3 _ |
\{ Tlagitko T2 ]

FIL FCTROMNIC
TEMPERATURE
CONTROL

LED 1 - éervena

Pokud dioda nepfetrzité sviti, topné zrcadlo je pod proudem. Pokud dioda blik4, automaticka
regulace teploty zrcadla je aktivovana.

LED 2 - zelen&
Pokud dioda nepfetrzité sviti, na displeji je zobrazena hodnota nastavené teploty.
LED 3 - Zluta

Pokud dioda nepfetrzité sviti, je aktivovano programovaci menu (nastaveni teploty zrcadla
nebo nastaveni odchylky teplot)

Tlaéitko T1
Na displeji se zobrazi - aktualni teplota zrcadla

- nastavena hodnota teploty zrcadla
Tlaé€itko T2

PFi editaci hodnoty teploty umoziuje posun mezi fady stovek (1..2), desitek (0..9), jednotek
(0..9) a slouZi také k potvrzeni nastavené hodnoty teploty.

Tlagitko T3

PFi editaci hodnoty teploty umoznuje nastavit hodnotu pravé editovaného fadu teploty



Stisknutim a podrZenim tlacitka T1 po dobu cca 2 vtefin se rozsviti zelena dioda a na displeji
se zobrazi nastavena hodnota teploty zrcadla, tedy teplota, které topné zrcadlo musi
dosahnout (svafovaci teplota). Opétovnym stisknutim tlacitka T1 dioda LED 1 zhasne a na
displeji se znovu zobrazi aktuélni teplota zrcadla.

Kdykoli kdyZ sviti dioda LED 1, Ize stisknutim tlacitka T2 nastavit odchylky teplot (OFS)
Pred zapoc€etim prvniho svarovani doporu€ujeme po dosaZeni nastavené teploty

poc€kat cca 10 minut, aby doSlo k rovhomérnému prohrati celého povrchu topného
zrcadla.

Nastaveni poZzadované teploty

Stisknéte a podrzte tlagitko T1 po dobu cca 5-6 vtefin. Zluta dioda LED 3 se rozsviti a na
displeji se zobrazi napis ,STP“. Poté tlaCitkem T3 nastavte poZadovanou hodnotu teploty.
Jako prvni nastavte fady stovek (1..2), poté stisknutim tlacitka T2 pfejdéte na fady desitek,
opét tlagitkem T3 nastavte poZzadovanou hodnotu teploty v Fadu desitek (0..9), opétovnym
stisknutim tlacitka T2 pfejdéte na fady jednotek (0..9). Ukonceni editace provedte stisknutim
tlaCitka T2.



[/ Svarovani

7.1 Podklady pro svafovani na tupo

PFi svafovani na tupo jsou spojované dily (trubka/trubka, trubka/tvarovka nebo
tvarovka/tvarovka) nahfaté v oblasti svaru na svafovaci teplotu a pod tlakem bez svareny

bez pfidavného materialu.
Pfitom je dulezité dodrzet vSechny kontrolované veli¢iny (Cas, tlak, teplota) dle svafovacich
tabulek, kap. 7.5.

Dulezité Svarovat Ize pouze shodné materialy.

Sily stén svafovanych dild museji byt shodné.

Spravné Spatné

Svarujte vZzdy jen dily se shodnou silou
stény!

Srovnavaci i svafovaci tlak je vzdy shodny. Prohfivaci tlak je vzdy niZsi a je vZzdy minimalné
takovy, aby svarfované dily zlistaly v kontaktu se svafovacim zrcadlem.

Druck/Zeit-Diogramm

I Druck

Angleichdruck = Flgedruck

Anwirmdruck

1 2 3 4 ]

Umstell- Flgedrude Zeit

L Angleichzait ble Anwérmzeit ‘gzen A Aufbauzeit Abkihlzsit

F Y

Schweisszeit

-
o

Gesarmtschwelsszait

¥ ¥ ¥

F




7.2 Svarovaci proces

Pro svafovani trubek a (nebo) tvarovek o d < 160 mm vloZte do upinacich Celisti odpovidajici
redukéni vioZzky a pevné je pfiSroubuijte.

u Trubku/trubku, trubku/tvarovku nebo tvarovku/tvarovku upnéte
do upinacich Celisti. Svafované konce trubek/tvarovek upnéte
tak, aby pfesahovaly ca. 2 cm od upinacich Celisti. Dbejte na
pFesné axialni upnuti.

Pokud je to nutné, mazete pootocenim trubky/tvarovky nebo
zménou upinaci sily na utahovécich dosahnout pfesnéjsiho
upnuti.

Pokud svafujete delSi Usek potrubi, zajistéte moznost volného pohybu svafovanych trubek —
pomoci rolovacich nebo kluznych podpér.
7.2.1 Zjisténi pohyboveého tlaku

Nebezpec€i skfipnuti !

Pohyblivé sané stroje.

Nebezpedi skfipnuti pohybujicimi se sanémi stroje.

Varovani @ Nikdy nezasahujte do prostoru sani pfi pohybu sani.

Dulezité Pohybovy tlak musite zméfit vzdy pred kazdym svarem !

1. Posurnite upinaci €elisti az na konec (Uplné oteviit).
! 2. Pomoci regula¢niho ventilu sniZte tlak na minimum (otaceni
proti sméru hodinovych rucicek).

3. Pomoci regulaéniho ventilu zvySuijte tlak (ota&eni ve sméru
hodinovych rucicek) a soucasné tisknéte ovlada¢ ve sméru
»Zaviit — k sobé".

4. V momentég, kdy se sané stroje zaénou rovnomérné pohybovat,
odectéte z manometru aktualni tlak.



7.2.2 Vypocet svafovaciho tlaku

Upozornéni Svarovaci tlak vypoétete vzdy souétem tabulkového + pohybového tlaku

7.2.3 Nastaveni svarovaciho tlaku

1. Posunite upinaci €elisti az na konec (Uplné oteviit).

2. Pomoci regulaéniho ventilu snizte tlak na minimum (ota&eni proti sméru hodinovych
rucicek).

3. Pomoci regulaéniho ventilu zvySuijte tlak (otd&eni ve sméru hodinovych ruci¢ek) a
soucasné tisknéte ovladac ve sméru ,zavfit — k sobé" az se svafované konce dotknou.

4. DalSim otacenim regulacniho ventilu (otaceni ve sméru hodinovych ruci¢ek) zvySujte
pomalu tlak az na vypocteny svarovaci tlak.

Pokud nastavite pfilis velky tlak nastavte znovu:
1. Posurite upinaci €elisti az na konec (Uplné oteviit ).

2. Pootocte regulaéni ventil proti sméru hodinovych ruci¢ek (podle toho o kolik jste pavodni
tlak nastavili vys).

3. Znovu zavrete sané k sobé az se svafované konce dotknou a znovu pomalu zvySujte tlak
az na vypocteny svarovaci tlak.



7.2.4 Pfiprava svarovanych ploch
Nebezpeéi pofrezani rukou !
Ostré hoblovaci noze.

Pfi manipulaci s hoblikem je nebezpeci feznych zranéni.@ Nikdy se

Varovani nedotykejte rotujici &asti hobliku.

1. Otevrete sané (upinaci Celisti nejdale od sebe).
2. Vlozte do stroje hoblik.
3

Zajistéte pojistku hobliku.
Tim zajistite, Ze hoblik nevyskoc&i z pracovni polohy.

Pozor! Dlouhodobé hoblovani za vysokého tlaku vede k poSkozeni
hobliku

Hoblujeme, az jsou hobliny odebirané plynule po celém obvodé na obou hoblovacich
stranach v pIné Sifce odpovidajici tlouStce stén.

Max. pouzity tlak 10 bar nad pohybovy tlak.

Pro dobry vysledek kontroly dotyku a pfesazeni musi vzdy predchazet oboustranné

hoblovani!
0,5 mm 4. Vypnéte motor hobliku.
- :] |4_ — w Vyjméte hoblik ze stroje a odloZte do odkladaciho boxu.

B ' 5. Najet svafovanymi konci k sobé (az k dotyku). Mezera muze
S byt max. 0,5 mm.

6. Zkontrolujte pfesah stén.
Tento nesmi pfesahnout vice nez 10% sily stény.

8. Pokud neni pfesah v toleranci, je nutné upravit upnuti dild
x = Pootocenim trubky/tvarovky nebo zménou upinaci sily na
- T utahovacich dosahnout upravte upnuti

~——-{—----1 9. Po takovéto Uprave je nutné plochy znovu ohoblovat.

10. Odstrarite pfipadné hobliny uvnitf trubek a oCistéte
svarované plochy papirem neztracejicim vlakna /dfevity
papir/ a Cisticim prostfedkem, napf. KS TANGIT nebo

izopropylalkohol.

Dulezité Po o€iSténi se svarované plochy nedotykejte rukou!



7.2.5 Svarovani

Zkontrolujte celistvost a Cistotu svafovaciho zrcadla. Pokud je PTFE vrstva na zrcadle
poskozena, nesvarfujte. Nedodrzeni maze zapficinit Spatnou kvalitu svaru.

Nebezpecéi popaleni !

Horké svarovaci zrcadlo — ca 210°C!

PFi manipulaci s horkym svafovacim zrcadlem je nebezpeci popaleni.
Varovani

@ Nikdy se nedotykejte horkého svafovaciho zrcadla.

Svarovaci zrcadlo vZzdy drzte za rukojet.

Svarovaci parametry dle kap. 7.5.

Faze srovnani (oboustranné tvorba vyronku)

3 VlozZte topné zrcadlo do stroje — do centrovaciho zafizeni.
centrovani zarizeni

1
2. Svarované dily najedte na zrcadlo.
3

Drzte ovlada¢ smérem k sobé az do dosazeni srovnavaciho
tlaku a drzte ca. 15 sec.

Ovladaci paku presurite pomalu do nulové pozice.

Pozor Srovnavacitlak = Svarovaci tlak
Tlak musi byt obsluhou po dobu procesu kontrolovan a v pfipadé potfeby upraven
na spravnou hodnotu.
Faze vypusténi (snizeni tlaku po vytvoreni vyronku)
1. Po vytvoreni pravidelného vyronku (dle udaje ve svaf. tabulkach) po celém obvodu

potrubi. Stisknéte vypoustéci tlacitko na hydraulickém agregétu a vypustte tlak tak, aby
manometr ukazoval hodnotu o malo vysSi nez 0.

Dullezité Neodjizdéjte svarfované dily od sebe. Dily museji zGstat v kontaktu s topnym
zrcadlem.

2. Odstartujte odpocitavani doby prohfevu nastavené na stopkach.

Prohtev (svafovanych ploch)

PFi nulovém tlaku po dobu uvedenou ve svafovacich tabulkéach.

Prestaveni (vyjmuti topného zrcadla)

Doba prestaveni musi byt co nejkratsi.



Po uplynuti doby prohfevu
u Po uplynuti doby prohfevu oddalte svafované konce od zrcadla.

w lhned poté vyjméte zrcadlo ze stroje.
Svarovani (spojeni a natlakovani)
u Ovladaem na hydraulice sjet svafované konce k sobé a drzet aZz do narastu tlaku na

poZadovanou hodnotu. Drzte ovlada¢ smérem k sobé aZ do dosaZzeni srovnavaciho tlaku
a drzte ca. 15 sec. Ovladaci paku presurte pomalu do nulové pozice

Spojené konce se zalinaji svarovat.

w Svarovaci zrcadlo opatrné odloZte do odkladaciho boxu.

Chlazeni (svéru)

Dullezité Doba chlazeni se musi dodrzet. Béhem chlazeni je zakdzadno pouZivat
jakékoliv chladici prostredky.

Tlak musi byt obsluhou po dobu procesu kontrolovan a v pfipadé potfeby upraven na
spravnou hodnotu.

Vypusténi (hydraulického systému) po uplynuti kompletniho chladiciho ¢asu.

Nebezpeéi skfipnuti !

Pred otevienim upinacich Celisti vypustte tlak ze systému.

Varovani

1. Vypustte tlak pomoci vychyleni ovladace do pozice — otevfit. Zkontrolujte na manometru.
Dullezité Pozor, nerozjizdéjte upinaci €elisti od sebe.
2. Otevrete upinaci Celisti a vyjméte svarené dily ze stroje.

Dullezité Do provedeni tlakové zkouSky musi vSechny svéary vychladnout. Standardné
se tlakova zkouSka provadi nejdrive 1 hod. po ukonéeni posledniho svaru.



7.3

Vizualni kontrola svaru (navarku)

Po vyjmuti ze stroje zkontrolujte pohledem svar po celém obvodu. Kontrolujte predevsim
pravidelnost dvojitého navarku na obou stranach a rozmér k dle obrazku.

Rovnomeérny
dvoijity vyronek

7.4

§op

Svarovaci tabulky

Svarovani na tupo materialu HD-PE (PE 80, PE 100)

Tabulka / diagram dle DVS 2207/1
Teplota nahfivaciho télesa 210 °C £10 °C

;T k>0

1 2 3 4 5
Sila stény Natavovani Ohfev Prestavéni Spojovani Chladnuti pfi
Vyska vyronku | Nahfivaci Maximalni Cas k dosazeni |spoj. tlaku pod
pfi tlaku pod ¢as10x sila pfipustny ¢as | pIného tlaku p=0,15N/mm2
0,15N/mm? stény prestavéni
Nahfivani pod
0,02N/mm?
mm mggog;inim' S S (maximum) S min (minimum)
bis 4,5 0,5 45 5 5 6
45-7,0 1,0 45 -70 5-6 5-6 6-10
7,0-12,0 1,5 70-120 6-8 6-8 10-16
12,0-19,0 2,0 120 - 190 8-10 8-11 16 -24
19,0-26,0 2,5 190 - 260 10-12 11-14 24 -32
26,0-37,0 3,0 260 — 370 12-16 14 -19 32-45
37,0-50,0 3,5 370 - 500 16 - 20 19-25 45 - 60
50,0 - 70,0 4,0 500 — 700 20-25 25-35 60— 80




Svarovani na tupo materialu HD-PE

Tabulka / diagram dle DVS 2207/1

Vnéjsi pramer trubky 40 50 63 75 90 110 125 140 160
Tloustka stény mm - - - - 2.2 2.7 3.1 3.5 4.0
Svarovaci povrch mm? - - - - 607 910 1187 | 1501 | 1960
tCI)E;(()vn avaci / svarovaci bar _ _ _ _ 3 4 5 6 8
S 20
Vyska vyronku mm - - - - 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5
SDR 41 "Nahfivact tlak bar - - - - 1 1 1 1 1
Nahfivaci ¢as sec - - - - 22 27 31 35 40
Cas prestavéni sec - - - - 5 5 5 5 5
Cas pro vytvoreni tlaku sec - - - - 5 5 5 5 5
Doba chladnuti min - - - - 6 6 6 6 6
Vnéjsi pramer trubky 40 50 63 75 90 110 125 140 160
Tloustka stény mm - - - - 2.8 3.4 3.9 4.3 4.9
Svarovaci povrch mm? - - - - 767 1138 | 1484 | 1833 | 2387
Orovnavaci / svarovaci = = = = 3 5 6 8 10
lak bar
S 16
Vyska vyronku mm - - - - 0.5 0.5 0.5 0.5 1.0
SDR 33 Nahfivact tlak bar - - - - 1 1 1 1 1
Nahfivaci ¢as sec - - - - 28 34 39 43 49
Cas prestavéni sec - - - - 5 5 5 5 5
Cas pro vytvoreni tlaku sec - - - - 5 5 5 5 5
Doba chladnuti min - - - - 6 6 6 6 6
Vnéjsi pramer trubky 40 50 63 75 90 110 125 140 160
Tloustka stény mm - - - 2.9 3.5 4.2 4.8 5.4 6.2
Svarovaci povrch mm? - - - 656 951 | 1396 | 1812 | 2283 | 2995
Orovnavaci / svafovaci tlak bar - - - 3 4 6 8 10 13
S125  /yEka vyronku mm - - - 05 | 05 | 05 | 1.0 | 1.0 | 10
SDR 26 Nahfivaci tlak bar - - - 1 1 1 1 1 2
Nahfivaci ¢as sec = = - 29 35 42 48 54 62
Cas prestavéni sec - - - 5 5 5 5 5 6
Cas pro vytvoreni tlaku sec - - - 5 5 5 5 5 6
Doba chladnuti min - - - 5 5 5 7 7
Vnéjsi pramer trubky 40 50 63 75 90 110 125 140 160
Tloustka stény mm - - - 3.5 4.1 5.0 5.7 6.4 7.3
Svarovaci povrch mm? - - - 786 1106 | 1649 | 2136 | 2686 | 3502
Orovnavaci / svarovaci tlak bar - - - 3 5 7 9 11 15
S105  yEka vronku mm - - — [ 05 | 05 | 10 | 10 | 10 | 15
SDR 22 Nahrivaci tlak bar - - - 1 1 1 1 1 2
Nahfivaci ¢as sec - - - 35 41 50 57 64 73
Cas prestavéni sec - - - 5 5 5 5 6 6
Cas pro vytvoFeni tlaku sec - - - 5 5 5 5 6 6
Doba chladnuti min - - - 6 6 7 8 10




Vnéjsi pramer trubky 40 50 63 75 90 110 125 140 160
TlouStka stény mm - - - 3.6 4.3 5.3 6.0 6.7 7.7
Svarovaci povrch mm? - - - 807 1158 | 1743 | 2243 | 2806 | 3684
Orovnavaci / svafovaci tlak bar - - - 3 5 7 10 12 16
Sl Vyska vyronku mm - - - 0.5 0.5 1.0 1.0 1.0 15
SDR 21 Nahrivaci tlak bar - - - 1 1 1 1 2 2
Nahfivaci ¢as sec - - - 36 43 53 60 67 77
Cas prestavéni sec - - - 5 5 5 6
Cas pro vytvoreni tlaku sec - - - 5 5 5 6
Doba chladnuti min - - - 6 6 7 8 10 11
Vnéjsi pramer trubky 40 50 63 75 90 110 125 140 160
TlouStka stény mm - - 3.6 4.3 5.1 6.3 7.1 8.0 9.1
Svarovaci povrch mm? - - 671 955 1360 | 2052 | 2629 | 3317 | 4314
Orovnavaci / svafovaci - - 3 4 6 9 11 14 18
lak bar
S8.3
Vyska vyronku mm - - 0.5 0.5 1.0 1.0 15 15 15
SDR17.6 I"'Nahfivact tiak bar - - 1 1 1 1 1 2 2
Nahfivaci ¢as sec - - 36 43 51 63 71 80 91
Cas prestavéni sec - - 5 5 5 6
Cas pro vytvoren/ tlaku sec - - 5 5 5 6
Doba chladnuti min - - 6 6 7 9 10 11 13
Vnéjsi pramer trubky 40 50 63 75 90 110 125 140 160
Tloustka stény mm - - 3.8 4.5 5.4 6.6 7.4 8.3 9.5
Svarovaci povrch mm? - - 707 997 1435 | 2144 | 2734 | 3434 | 4491
Orovnavaci / svafovaci - - 3 4 6 9 12 16 19
tlak bar
S8
Vyska vyronku mm - - 0.5 0.5 1.0 1.0 15 15 15
SDR 17 I'Nahfivaci tlak bar - - 1 1 1 1 2 2 3
Nahfivaci ¢as sec - - 38 45 54 66 74 83 95
Cas prestavéni sec - - 5 5 5 6 6 6
Cas pro vytvoreni tlaku sec - - 5 5 5 6 6 6
Doba chladnuti min - - 6 6 7 10 12 13
Vnéjsi pramer trubky 40 50 63 75 90 110 125 140 160
Tloustka stény mm = = 47 5.6 6.7 8.1 92 | 103 | 11.8
Svarovaci povrch mm? - - 861 1221 | 1753 | 2593 | 3347 | 4197 | 5494
Orovnavaci / svafovaci - - 4 5 7 11 14 18 23
ak bar
S6.3
Vyska vyronku mm - - 1.0 1.0 1.0 15 15 15 15
SDR13:6 [I'Nahfivaci tlak bar - - 1 1 1 1 2 2 3
Nahfivaci ¢as sec - - 47 56 67 81 92 103 118
Cas prestavéni sec - - 5 5 6 6 6 7 8
Cas pro vytvoreni tlaku sec - - 5 5 6 6 6 7 8
Doba chladnuti min - - 6 8 10 11 13 14 16




Vnéjsi primeér trubky 40 50 63 75 90 110 125 140 160
TlouStka stény mm — 4.6 5.8 6.8 8.2 10.0 11.4 12.7 14.6
Svarovaci povrch mm? - 656 1042 | 1457 | 2107 | 3141 | 4068 | 5078 | 6669
Orovnavaci / svafovaci tlak bar - 3 4 6 9 13 17 22 28
o9 Vyska vyronku mm — 1.0 1.0 1.0 1.5 1.5 1.5 2.0 2.0
SDR 11 Nahrivaci tlak bar - 1 1 1 1 2 2 3 4
Nahfivaci ¢as sec — 46 58 68 82 100 114 127 146
Cas prestavéni sec - 5 5 7 8 8 8
Cas pro vytvoreni tlaku sec - 5 5 7 8 8 9
Doba chladnuti min — 6 8 10 11 14 16 17 19
Vnéjsi primer trubky 40 50 63 75 90 110 125 140 160
TlouStka stény mm — 5.6 7.1 8.4 10.1 12.3 14.0 15.7 17.9
Svarovaci povrch mm? - 781 1247 | 1757 | 2535 | 3775 | 4882 | 6130 | 7990
Orovnavaci / svafovaci tlak bar - 3 5 7 11 16 21 26 34
2 Vyska vyronku mm — 1.0 1.5 1.5 1.5 2.0 2.0 2.0 2.0
SDR 9 Nahrivaci tlak bar - 1 1 1 1 2 3 4 5
Nahfivaci ¢as sec — 56 71 84 101 123 140 157 179
Cas prestavéni sec - 5 7 8 8 9 10
Cas pro vytvoreni tlaku sec - 6 7 8 9 10 11
Doba chladnuti min - 8 10 12 14 16 18 20 22
Vnéjsi primer trubky 40 50 63 75 90 110 125 140 160
TlouStka stény mm 5.5 6.9 8.6 10.3 12.3 15.1 17.1 19.2 21.9
Svarovaci povrch mm? 596 934 1470 | 2093 | 3002 | 4502 | 5796 | 7286 | 9501
Orovnavaci / svafovaci tlak bar 3 4 6 9 13 19 25 31 40
S32  I\yEka vyronku mm 10 | 10 | 15 | 15 | 20 | 20 | 20 | 25 | 25
SDR 7.4 Nahrivaci tlak bar 1 1 1 1 2 3 3 4 5
Nahfivaci ¢as sec 55 69 86 103 123 151 171 192 219
Cas prestavéni sec 5 7 8 9 10 10 11
Cas pro vytvoreni tlaku sec 5 7 8 9 10 11 12
Doba chladnuti min 8 10 12 14 16 20 22 24 27




Svarovani na tupo materialu PP

Tabulka / diagram dle DVS 2207/11
Teplota nahfivaciho télesa 210 °C £10 °C

1 2 3 4 5
Sila stény Natavovani Ohfev Prestaveéni Spojovani Chladnuti pfi
Vyska vyronku | Nahfivaci Maximalni Cas k dosazeni |spoj. tlaku pod
pfi tlaku pod ¢as10x sila pfipustny ¢as | pIného tlaku p=0,15N/mm2
0,15N/mm? stény prestavéni
Nahfivani pod
0,02N/mm?
mm ngogarginim. S S (maximum) S min (minimum)
bis 4,5 0,5 bis 135 5 6 6
45-7,0 0,5 135-175 5-6 6-7 6-12
7,0-12,0 1,0 175 — 245 6-7 7-11 12 -20
12,0-19,0 1,0 245 — 330 7-9 11-17 20-30
19,0- 26,0 1,5 330 — 400 9-11 17 -22 30-40
26,0-37,0 2,0 400 — 485 11-14 22 -32 40 - 55
37,0-50,0 2,5 485 — 560 14 -17 32-43 55-70
Vnéjsi primer trubky 40 50 63 75 90 110 125 140 160
Tloustka stény mm - - - - - 2.7 3.1 3.5 4.0
Svarovaci povrch mm? - - - - - 910 1187 | 1500 | 1960
520 tCI)E:;()vna'tvaci | svafovaci bar _ _ _ _ _ 3 3 4 6
SDR 41 Vyska vyronku mm - - - - - 0.5 0.5 0.5 0.5
PN 2.5 Nahfivaci tlak bar - - - - - 1 1 1 1
Nahfivaci ¢as sec - - - - - 81 93 105 120
Cas prestavéni sec - - - - -
Cas pro vytvoren/ tlaku sec - - - - -
Doba chladnuti min - - - - -
Vnéjsi primer trubky 40 50 63 75 90 110 125 140 160
Tloustka stény mm - - - - - 3.4 3.9 4.3 4.9
Svarovaci povrch mm? - - - - - 1138 | 1484 | 1833 | 2387
S 16 tCI)E:;()vna'tvaci | svafovaci bar _ _ _ _ _ 3 4 5 7
SDR 33 Vyska vyronku mm - - - - - 0.5 0.5 0.5 0.5
PN 3.2 Nahfivaci tlak bar - - - - - 1 1 1 1
Nahfivaci ¢as sec - - - - - 102 117 129 143
Cas prestavéni sec - - - - -
Cas pro vytvoreni tlaku sec - - - - - 6 6 6 6
Doba chladnuti min - - - - - 6 6 6 7




VnéjSi pramér trubky 40 50 63 75 90 110 125 140 160
TlouStka stény mm - - - - 3.5 4.2 4.8 5.4 6.2
Svarovaci povrch mm? - - - - 951 1396 | 1812 | 2283 | 2995
Orovnavaci / svafovaci = - - - 3 4 5 6 8
S125 tak bar
SDR 26 Vyska vyronku mm — — — — 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5
PN 4 Nahfivaci tlak bar - - - - 1 1 1 1 1
Nahfivaci ¢as sec - - - - 105 126 140 149 162
Cas prestavéni sec - - - - 5 5 5 5 6
Cas pro vytvoreni tlaku sec - - - - 6 6 6 6 7
Doba chladnuti min - - - - 6 6 7 8 10
VnéjSi pramér trubky 40 50 63 75 90 110 125 140 160
TlouStka stény mm = = - 4.3 5.1 6.3 7.1 8.0 9.1
Svarovaci povrch mm? = = - 955 1360 | 2052 | 2629 | 3317 | 4314
s 83 Orovnavaci / svafovaci bar _ _ _ 3 4 6 7 9 12
tlak
SDR 17.6 | Vy3ka vyronku mm - - = 0.5 0.5 0.5 1.0 1.0 1.0
PN 6 Nahfivaci tlak bar - - - 1 1 1 1 1 1
Nahfivaci ¢as sec — — — 129 145 164 176 189 204
Cas prestavéni sec = = = 5 5 6 6 6 6
Cas pro vytvoreni tlaku sec = = = 7 7 8 9
Doba chladnuti min = = - 10 12 14 15
VnéjSi pramér trubky 40 50 63 75 90 110 125 140 160
TlouStka stény mm = - 5.8 6.8 8.2 10.0 11.4 12.7 14.6
Svarovaci povrch mm? - - 1042 | 1457 | 2107 | 3141 | 4068 | 5079 | 6669
S5 tCI)EL(()vnav.auzl / svafovaci bar _ _ 3 4 6 9 12 14 19
SDR 11 Vyska vyronku mm - = 0.5 0.5 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0
PN 10 Nahfivaci tlak bar - - 1 1 1 1 1 1 2
Nahfivaci ¢as sec - - 156 172 192 217 237 254 277
Cas prestavéni sec = = 6 6 7 7 7 8
Cas pro vytvoreni tlaku sec = = 7 8 10 11 12 15
Doba chladnuti min = - 12 14 17 19 21 24
VnéjSi pramér trubky 40 50 63 75 90 110 125 140 160
TlouStka stény mm — 6.9 8.6 10.3 12.3 15.1 17.1 19.2 21.9
Svarovaci povrch mm? - 934 1470 | 2093 | 3002 | 4502 | 5796 | 7286 | 9501
532 tCI)EL(()vnav.auzl / svafovaci bar _ 3 4 6 9 13 16 21 27
SDR 7.4 Vyska vyronku mm — 0.5 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.5 1.5
PN 16 Nahfivaci tlak bar - 1 1 1 1 1 2 2 3
Nahtivaci ¢as sec - 173 197 221 249 283 307 332 359
Cas prestavéni sec - 6 6 7 7 8 8 9 10
Cas pro vytvoreni tlaku sec - 7 8 10 11 14 15 17 19
Doba chladnuti min - 12 15 17 20 23 26 30 34




Vnéjsi pramér trubky 40 50 63 75 90 110 125 140 160
TlouStka stény mm — 8.3 10.5 12.5 15.0 18.3 20.8 23.3 26.6
Svarovaci povrch mm? — 1087 | 1732 | 2454 | 3534 | 5272 6809 | 8542 | 11147
S25 tCI)E:;()vnav.am / svafovaci bar _ 3 5 7 10 15 19 24 32
SDR 6 Vyska vyronku mm — 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.5 1.5 2.0
PN 20 Nahrivaci tlak bar - 1 1 1 1 2 2 2 3
Nahtivaci ¢as sec - 193 224 251 281 322 348 373 405
Cas prestavéni sec - 6 7 7 8 9 10 10 11
Cas pro vytvoreni tlaku sec - 8 10 11 14 16 18 20 22
Doba chladnuti min - 14 18 21 24 29 33 36 41
Vnéjsi pramér trubky 40 50 63 75 90 110 125 140 160
Tloustka stény mm — 10.1 12.7 15.1 18.1 22.1 25.1 28.1 32.1
Svarovaci povrch mm? — 1266 | 2007 | 2841 | 4088 6102 | 7877 | 9878 | 12897
S2 tCl)a;(()vnav.am / svafovaci bar _ 4 6 8 12 17 29 28 37
SDR 5 Vyska vyronku mm — 1.0 1.0 1.0 1.0 1.5 1.5 2.0 2.0
PN 25 Nahfivaci tlak bar - 1 1 1 1 2 2 3 4
Nahfivaci ¢as sec — 218 254 283 319 361 391 416 447
Cas prestavéni sec - 7 7 8 9 10 11 12 13
Cas pro vytvoreni tlaku sec - 7 11 14 16 19 21 24 28
Doba chladnuti min - 17 21 24 29 34 39 43 48




Svarovani na tupo materialu PVDF

Tabulka / diagram dle DVS 2207/1
Teplota nahfivaciho télesa 240 °C £8 °C

1 2 3 4 5
Sila stény Natavovani Ohfev Prestaveéni Spojovani Chladnuti pfi
Vyska vyronu | Nahfivaci Maximalni Cas k dosazeni |spoj. tlaku pod
pfi tlaku pod éav310x sila pflpustnvy ,éas plneho tlaku p=0,15N/mm?2
0,15N/mm? steny prestaveni
Nahfivani pod
0,02N/mm?
mm MM (minim. S S (maximum) S min (minimum)
Hodnota)
1,9-35 0,5 59-75 3 3-4 50-6
35-55 0,5 75 -95 3 4-5 6,0-8,5
55-10,0 0,5-1,0 95 -140 4 5-7 85-14
10,0-15,0 1,0-1,3 140 — 190 4 7-9 14,0-19
Vnéjsi primer trubky 40 50 63 75 90 110 125 140 160
Tloustka stény mm - - - - - 3.4 3.9 4.3 4.9
Svarovaci povrch mm? - - - - - 1138 | 1484 | 1833 2388
Orovnavaci / svafovaci tlak bar - - - - - 3 4 5 7
PN 10 Vyska vyronku mm - - - - - 0.5 0.5 0.5 0.5
Nahfivaci tlak bar - - - - - 0.3 0.4 0.5 0.7
Nahfivaci ¢as sec - - - - - 74 79 83 89
Cas prestavéni sec - - - - - 3 3 3 3
Cas pro vytvoreni tlaku sec - - - - - 4 4 5
Doba chladnuti min - - - - - 8
Vnéjsi primer trubky 40 50 63 75 90 110 125 140 160
TlouStka stény mm - - - - 4.3 5.3 6.0 6.7 7.7
Svarovaci povrch mm? - - - - 1157 | 1742 | 2243 | 2806 | 3684
Orovnavaci / svafovaci tlak  bar - - - - 3 5 6 8 10
PN 16 Vyska vyronku mm - - - - 0.5 0.5 0.6 0.7 0.8
Nahfivaci tlak bar - - - - 0.3 0.5 0.6 0.8 1.0
Nahfivaci ¢as sec - - - - 83 93 100 107 117
Cas prestavéni sec - - - - 3 3 4 4 4
Cas pro vytvoreni tlaku sec - - - - 4 5 5 5 6
Doba chladnuti min - - - - 8 9 10 11 12




8 Analyza chyb

1. Trhlina

Trhliny pfebihajici podél nebo napfi¢ svaru se mazou
nachazet

- ve svaru

- v zakladnim materialu

- v tepelné ovlivnéné zéné
2. Vruby ve vyronku

PriibéZné anebo mistni vruby v podélném sméru svaru se
zakladem vrubu v zakladnim materialu vlivem napf.

- nespravného spojovaciho tlaku
- pfili§ kratk& doba ohfevu

- pfili§ kratk& doba chladnuti

3. Vruby a ryhy

Okrajové vruby v zakladnim materialu probihajici podél
anebo napfi¢ svaru vlivem napf.

- upinacich nastroju

- neodborné prepravy

- chyby pfi pfipravé svaru.

4. Pfesazeni spojovanych ploch

Spojované plochy jsou vzadjemné pfesazené. PFip. nejsou
vyrovnané rozdily v tloustkach stén.

5.0dchylka ahlu
- chyba stroje

- chyba v upnuti

6.Uzky, pFevySeny vyron

Césteéné nebo po celé délce svaru & obvodé svaru,
prevySen a ostrohranny vyron vlivem nespravnych
svarovacich parametra.



7. Nedostate€ny vyron

Césteéné nebo po celé délce svaru pfilis Siroky nebo
pFili§ uzky vyron vlivem napf.

- nespravné doby ohfevu

- nespravneé teploty nahfivaciho télesa

- nespravného spojovaciho tlaku

8. Nerovnomérny vyronek

Spojované konce nebyly rovnobézné, diky tomu rozdilné
utvorené vyronky ¢aste¢né nebo po celé délce svaru,
napf. vlivem

- chyby pfi pfipravé svaru

9. Chyba vazby ve spoji

Zadna anebo nedokonala vazba spojovanych ploch v
¢asti anebo v celém prafezu svaru, zpasobena

- znecisSténymi spojovanymi plochami

- zoxidovanymi spojovanymi plochami

- pfili§ dlouhym Casem prestavéni

- pFilis nizkou teplotou nahfivaciho télesa
- pFilis vysokou teplotou nahf. télesa

10. P6r /duty prostor/

Duty prostor v roviné spoje zpusobeny

- pfili§ nizkym spojovacim tlakem

- pFili§ kratkou dobou ochlazovani

11. Pory zptsobené pfimésmi cizich materiala jednotlivé, pocetné
roztrouSené anebo mistné nakupené pory z davodu

- tvofeni pary béhem svareni /voda, rozpoustédla./



9 Udrzba
KL 160 za pfedpokladu bezchybné manipulace nevyZaduje zvlastni adrzbu.

Normalni udrzba KL 160 se omezuje na pravidelné vné;si ¢isténi.

9.1 Vymeéna spotfebnich dil{

PTFE povlak svarovaciho zrcadla:

Jakmile zjistite na teflonovém nastfiku nalepena mista, trhliny a nebo jina poskozeni,
musite nahfivaci zrcadlo nechat nové poteflonovat

Ztupené hoblovaci noze.
Pravidelné kontrolujte ostrost hoblovacich nozu a periodicky je vyménujte.

Pozor! Nebezpeéi pofezani rukou !
Ostré hoblovaci noze.
PFi manipulaci s hoblikem je nebezpeci feznych zranéni.

@ Nikdy se nedotykejte rotujici ¢asti hobliku.

9.2 Hydraulicky systém

Pravidelné Cistéte rychlospojky na hydraulickych hadicich i na stroji.

Pokud KL 160 delSi dobu nepouzivate, zakryjte konce hadic a pfipojky na stroji ochrannymi
Cepickami.



9.3 Hydraulicky agregat

Udrzba Kontrola stavu oleje

Prabézné kontrolujte stav oleje.
V pfipadé potfeby dopliite potfebné mnozstvi spravného
hydraulického oleje.

Vyména hydraulického oleje

Po ca. 3000 provoznich hodinach je potfeba vymeénit
hydraulicky olej.

1. Vypustte stary olej.
2. Naplnite 2 litry nového hydraulického oleje.

Dulezité Stary hydraulicky olej ekologicky zlikvidujte.

Kontrolni kniha Doporucujeme ke kazdému stroji vést kontrolni knihu.

P¥iklad:
Datum Jméno Provadéna Poznamka
pracovnika udrzbal/oprava
15.9. 2000 P. Priklad VSe v poradku

25.10.2000 |P. Opravar Topné zrcadlo Vyména kabelu




10 Servis — podpora zakaznikovi

Pro objednavky nahradnich dili se obratte na VaSeho dodavatele.

V pfipadé potfeby feSeni problému se obratte na nejblizsi zastoupeni firmy GEORG
FISCHER RVT GmbH.

PFi komunikaci vzdy udavejte nasledujici tdaje:

Typ stroje KL160
Vyrobni &islo stroje (viz. Stitek na stroji)

Adresy:

Vyhradni zastoupeni pro CR:

Titan-Metalplast s.r.o.
Belgicka 4861

466 05 Jablonec n. N.

Tel: 483 359 061
Fax: 483 359 060
GSM: 777 300 683
E-mail: obchod@titan-metalplast.cz

Internet: www.titan-metalplast.cz

Autorizovany servis v CR:

MERETECH — Ing. AleS Urvalek
Nad Skolkou 237

468 04 Proseé n. N.

Tel: 483 310 475

Fax: 483 310 476



