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. PROFF-Z7 Особенности серии

примечание: Температура сварки для С, для .PPR=260 C, PB=240 HDPE=220 C
o oо

Установка температуры:
При нажатии на кнопку отобразится температура“SET” установленная по
умолчанию и начнет мигать одна цифра на индикаторе. чтобы изменить значение
этойцифрынажимайте кнопки и . Чтобыизменить другуюцифрунажмите .
Температура может быть установлена в диапазон 200 - 279 С. После установки
температуры нажмите “ ” Когда аппарта нагреется до выбранной температуры
загорится зеленыйиндикатор “ ”
Если звучит зуммер значит аппарат достиг критической температуры 295 С, и его
нужнонемедленноотключить от сетидля устранения неисправности.
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Диаметр трубы,

мм

Глубина

сваривания, мм

Время

нагрева ,с

Время на коррекцию

шва, с

Время охлажденя,

мин

20 14 5 4 2

25 15 7 4 2

32 17 8 6 4

40 18 12 6 4

50 20 18 6 4

63 26 24 8 6

75 29 30 8 8

90 32 40 8 8

110 35 50 8 8

1. Отмерить и отрезать специальными ножницами необходимую длину трубы. У
трубы армированной алюминием необходимо на глубину сваривания (по таблице 2)
снять верхний пластиковый слой и средний алюминиевый слой приспособлением
для зачистки труб.
2. Обозначить меткой на трубе глубину сваривания (по таблице 2) . Также
рекомендуется сделать соосные метки на трубе и фитинге для того чтобы избежать
поворота трубыотносительнофитинга после соединения.
3. После обозначения свариваемые поверхности необходимо очистить и
обезжирить.
4. После того как аппарат нагрелся и готов к работе труба и фитинг одновременно
вставляются в насадки на аппарате с разных сторон. Положение фитинга и трубы
должны быть при этом на одной оси. Качать и вращать трубупри нагреве
запрещается во избежании смещениянагреваемого слоя полипропилена.
5. Обе части нагреваются в течении времени указанного в таблице 2. Период
нагревания начинается с момента, когда труба и фитинг по всей отмеченной длине
надетынанагретуюнасадку на сварочномаппарате.
6. По окончании нагревания труба и фитинг вынимаются из насадок и медленным
равномерным движением без осевого поворота соединяются на всю длину до
отметки. После этого необходимо удерживать соединенные детали неподвижно в
течение времени указанного в таблице2
7. Трубы диаметром 63мм и менее можно сваривать вручную. Более крупные детали
рекомендуется сваривать при помощи сварочных машин с центраторами, в целях
соблюдения соосности труб.

6 .ПРОЦЕСС СВАРКИ

таблица 2

2. ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ

4. ПОДГОТОВКА К РАБОТЕ
Перед работой создать зону безопасности поставив аппарат на защитный

негорючий материал стеклоткань асбест .
Извлечь нагревательный элемент из ящика и закрепить его на подставке.
Закрепить на нагревательном элементе насадки нужного диаметра.
Включить в сеть.

5. Выставить нужную температуру (для аппаратов
6. Аппарат готов к работе когда загорится зеленый индикатор.
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ВВЕДЕНИЕ1.
Уважаемый покупатель благодарим Вас за приобретение нашего сварочного

оборудования Пожалуйста внимательно прочитайте настоящую инструкцию
перед началом эксплуатации сварочного аппарата Она содержит важную
информациюпобезопасности и правильной эксплуатации

,
. ,

.
.

5. ПРАВИЛАПОЛЬЗОВАНИЯИБЕЗОПАСНОСТИ

НЕ ДОПУСКАЕТСЯ:
- прямой контакт аппарата с водой
использование аппарата в условиях высокой влажности
использование аппарата не по назначению
переносить и поднимать аппарат за шнур питания
оставлять аппарат во включенном состоянии без присмотра
подвергать аппарат ударам и вибрации
разбирать сварочный аппарат
дотрагиваться до разогретого элемента и насадок открытыми частями кожи

-
-
-
-
-
-
- .

- Подключать аппарат только к розетке с заземлением.
- Включеныйаппарат долженнаходиться только на подставке.
- Используйте перчатки при сварке и сменен насадок
- Убирайте аппарат в коробку только после полного остывания.
- На подставку сварочного аппаратаможно вставать для удобного пользования.

3. КОМПЛЕКТАЦИЯ
Нагревательный элемент
Нагревательные насадки
Подставка под нагревательный элемент
Винты для крепления насадок

5. Шестигранный ключ
6. Инструкция пользователя с гарантийным талоном

1.
2.
3.
4.

модель
напряжение

сети, В / Гц
вес, кг мощность, Вт

температура, °С

(точность, °С)
насадки

свариваемые

материалы

PROFF-40 220-230 / 50-60 1.6 600 260°С (5°С) 20,25,32,40 PPR

PROFF-63 220-230 / 50-60 1.8 800 260°С (5°С) 20,25,32,40,50,63 PPR

PROFF-110 220-230 / 50-60 2.0 1200 260°С (5°С) 75,90,110 PPR

PROFF-Z-40 220-230 / 50-60 1.6 600 200-279°С (3°С) 20,25,32,40 PPR, PE, PB

PROFF-Z-63 220-230 / 50-60 1.8 800 200-279°С (3°С) 20,25,32,40,50,63 PPR, PE, PB

PROFF-Z-110 220-230 / 50-60 2.0 1200 200-279°С (3°С) 75,90,110 PPR, PE, PB


