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TRUSA LIPIT TEVI
POLIPROPILENA

20-63 MM
CUTIE PLASTIC
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Cititi cu atentie
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utilizare inainte
de a utiliza
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pentru prima
data. Pastrati
acest manual
pentru referinte
ulterioare.
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ENERGO

Acest produs este conceput pentru sudarea tevilor de plastic incalzite, precum PP-R, PE, PP-C. Avantajele aparatului tin
de controlul precis al temperaturii, fiabilitate sporita, siguranta si usurinta in folosire, chiar si de cdtre persoane fara
pregatire anterioara.
1) Caracteristici principale:
a. Conditii de utilizare: Deasupra nivelului marii si nu peste 1000 m.
Temperatura ambientala: -20°C ~50°C
Temperaturarelativa: 45°C ~95°C
Tensiune: Tensiune alternativa 176 Vs---245V; 50+ 1Hz
b. Temperaturade incalzire: 260£10°C
c. Masura de siguranta: rezistenta izolarii nu trebuie sa fie mai mica de 1MQ

Intensitatea curentului: <5 mA (valoarea efectiva alternativa)
2) Ghid de utilizare:
a. Conectati capul bacului la aparatul de lipit si pozitionati aparatul pe suport. Bacurile se pot folosi pentru diverse
utilizari, in functie de diametru. Cele cu diametru mic se monteaza mai aproape de capatul aparatului, iar cele cu
diametru mare in spate.
b. Pornirea aparatului
Dupa setarea temperaturii de incalzire dorite, se va aprinde LED-ul rosu care va semnaliza incalzirea aparatului.
Stingerea acestuia indica atingerea pragului de temperatura dorit si activarea functiei de auto-control - mentinerea
constanta a temperaturii. In timpul functionarii, LED-ul rosu este inlocuit de cel verde.
c. Sudura tevii
Taiati teava vertical, impingeti axial piesa profilata si teava pentru a le fixa pe dornul si buceaua fixate pe placa
incalzitoare. Acestea trebuie sa ramana nemiscate in intervalul de incalzire afisat in tabelul de mai jos. Dupa expirarea
timpului de incalzire scoateti brusc teava si piesa profilatd de pe dorn si din bucea si imbinati-le imediat (in intervalul
timpului de procesare din tabel), fara a le roti. Tineti piesele imbinate, fix, in intervalul timpului de racire.

Diametrul extel_‘ior Adancimea sudurii | Timpul de incadlzire Timpul de procesare| Timpul de racire
al produsului (mm) (s) (s )
tubular (mm)

16 12 4 4 3
20 14 5 4 3
25 16 7 4 3
32 18.1 8 4 4
40 20.5 12 6 4
50 23.5 18 6 5
63 27.4 24 6 6
75 31 30 10 8
90 35.5 40 10 8
110 41.5 50 15 10

N.B. Daca temperatura mediului este mai mica de 5°C, timpul de incalzire se prelungeste cu aprox. 50%
3) Observatii:
a. Acest produs este conceput pentru surse de alimentare tip european. Aparatele trebuie conectate doar la prize cu
impamantare. Nu schimbati mufa cu una neautorizatd.
b. Intimpul folosirii, nu atingeti cu mana si nu stropiti cu combustibil componentele electrice incalzite.
c. Nu lasati persoanele nespecializate sa desfaca aparatul. Se pot provoca electrocutari, deteriorari ale produsului sau
ale unor functii ale acesteia.
d. Daca una din lumini (rosie/verde) ramane neschimbata timp de cateva ore, inseamna ca aparatul prezinta defectiuni si
ar trebui oprit imediat si deconectat de la sursa de curent.
e. Operatiunile de reparare si intretinere trebuie efectuate de catre persoane specializate.
f. Doar persoanele specializate pot ajusta temperatura aparatului, pentru a evita folosirea neadecvata a aparatului sau
deteriorari ale acestuia.
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