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Informacje techniczne

Kullanma Kilavuzu
KULLANICI GUVENLIGI iLE iLGiLi DIKKAT EDILECEK HUSUSLAR

Makinalarimiz Gstiin teknoloji ile tiretiimektedir. Insan saghd: ve glivenirligi agisindan son derece giivenli
ve kolay kullanilabilir olmasi miigterilerimiz tarafindan tercih edilme nedenlerimizdendir. Buna ragmen
yanlig kullanimdan dogabilecek hata ve kazalann énlenebilmesi igin agsagidaki hususlara dikkat edilmesini
Oneririz.

1-Litfen makinayr maksadinin haricinde herhangi bir is igin kullanmayiniz.

2-Makina hakkinda bilgisi olmayan kigilere makinayi kullandirmayiniz.

3-Rutubetli ve 1slak yerlerde kullanmamaya 6zen gosteriniz.

4-Elekirik kablolarim arag ve insan yogunlugu olan yerlerden gegirmeyiniz.

5-Is bitiminde, 1sitici tamamen sofumadan makinay1 hareket ettirmeyiniz. Acilen baska bir yere nakletme
mecburiyeti oldugunda elektrik kablolarinin ve galiganlarin sicak yerlerle temas etmemelerine 6zen
gosteriniz.

6-Her kullanimdan énce (is baslangicinda) elektrik kablolarinin ve isiticimin yalitimini kontrol ediniz.
T-Yanici gaz, patlayici vb. maddelerin bulundugu ortamda makinay kullanmamaya 6zen gosteriniz.
B-Kaynak islemi esnasinda agiga ¢ikan gazlar solunulmamali, mimkiin oldugunca kaynak yapilan

yerin iyi havalandinimasi saglanmahdir.

9-Kaynak yapan operatoriin caligma esnasinda hareketli pargalardan sakinmasi ve siki giysiler
giyinmesine dzen gdstermesi gerekmektedir.

10-Caligsma alaninin yeterince aydinlatiimasina dikkat edilmelidir.

11-Operator haricindeki kisileri galisma esnasinda makinadan uzak tutunuz.

12-Isttici 1sinmaya bagladifinda veya sojuma esnasinda el siirmeyiniz.

13-Kaynak yerine yakin yerlere dokunmayiniz.

14-Calisma esnasinda hareketli pargalardan uzak durulmali ve tiraglayici bigagi higbir zaman el ile
kontrol edilmemelidir.

Informacje techniczne

ZASADY BEZPIECZENSTWA DLA OPERATORA

Nasze urzgdzenia produkujemy z wykorzystaniem zaawansowanej technologii. Produkowana przez nas zgrzewarka do rur
z tworzyw sztucznych jest niezawodna i bardzo prosta w obstudze. Aby unikng¢ wypadkdéw zwigzanych z niewtasciwym
uzytkowaniem i zapewni¢ bezpieczenstwo operatora nalezy przestrzega¢ nastepujgcych zasad.

1-Zgrzewarki doczotowej do zgrzewania rur z tworzyw sztucznych nie wolno uzywac niezgodnie z przeznaczeniem.

2-Z urzgdzenia nie mogg korzysta¢ osoby nieprzeszkolone.

3-Ze wzgledu na bezpieczenstwo instalacji elektrycznej, nie wolno uzywac¢ urzgdzenia w miejscach mokrych lub zawilgoconych.
4-Przewody zasilajgce urzadzenie nie moga leze¢ na ciggach komunikacyjnych, z ktérych korzystajg ludzie lub pojazdy.

5-Nie wolno przemieszczac urzgdzenia po zakonczeniu procesu zgrzewania, gdy grzatka jeszcze nie ostygta. Jezeli urzadzenie
musi zostac przeniesione, nalezy trzymac przewody elektryczne z dala od grzatki.

6-Przed rozpoczeciem pracy z urzgdzeniem, nalezy upewnic¢ sie, ze wszystkie przewody elektryczne i inne elementy izolujgce sg
w prawidtowym stanie.

7-Urzadzenia nie wolno uzywac w miejscach, w ktérych wystepujg gazy wybuchowe itp.

8-Operaciji zgrzewania nie nalezy wykonywac¢ na materiatach wybuchowych oraz wydzielajgcych toksyczne gazy w wysokich
temperaturach.

9-W pomieszczeniach, w ktérych przeprowadza sie zgrzewanie, musi by¢ zapewniona odpowiednia wentylacja, ze wzgledu na
gazy, ktérych nie wolno wdychac.

10-Operator obstugujgcy urzadzenie nie moze mie¢ dtugich wioséw, nosi¢ wisiorkéw, itp. Moze to by¢ niebezpieczne podczas
pracy urzgdzenia. Ubrania robocze operatora muszg $cisle przylega¢ do ciata.

11-Miejsce pracy musi by¢ dostatecznie oswietlone.

12-Podczas wykonywania zgrzewania, zabrania sie osobom postronnym, a w szczegdlnosci dzieciom, zblizania sie do
urzgdzenia.

13-Zabrania sie dotykac grzatki podczas zgrzewania i kiedy grzatka jest jeszcze gorgca (réwniez podczas chiodzenia).

14- Podczas czynnosci przycinania z uzyciem kalibratora operator musi uwazac na dtonie.

1 — “(oranmaning



Informacje techniczne

Kullanma Kilavuzu

ALIN KAYNAGI YAPARKEN DIKKAT EDILECEK HUSUSLAR

Saglikh bir kaynak yapabilmek igin agagidaki hususlara dikkat edilmesini dneririz.

1-Kaynak yapilacak malzemelerin ¢ap, cins, et kalinligi vb... 6zellikleri ile birbirlerine uyumlu olmasina
dikkat ediniz,

2-Kaynagd etkileyecek rutubet, rizgar (hava akimlari) ve diigik sicakliklarda galismamasina dikkat
edilmelidir.

3-Kaynak islemi dncesinde kaynatilacak borularin temizlenmesi igin tiraglanir. Tiraglanan ylzeylere iyi
bir kaynagd! yapilabilmesi igin kesinlikle el stirllmemesi gerekmektedir.

4-Kaynak iglemi baglamadan tnce boru baglan sabitlestirilir. Bu iglem pargalarin tam olarak
merkezlenip, saglikl bir kaynak elde edilebilmesi i¢in gerekli hem de pargalarin tiraglama esnasinda
gevseyip calisana zarar vermemesi agisindan énemlidir.

5-Kaynak iglemi ve sojutma siresi esnasinda pargalar higbir sekilde kuvvet ve zorlamaya maruz
birakilmamalidir.

6-Kaynak yapilan borunun bir tarafi kolay hareket edebilecek sekilde yataklandiriimig bir zemin lzerinde
bulunmall ve kolayca ileri geri hareket edebilmesi saglanmalidir.

T-Tiraglayici bigaginin keskin oldugundan emin olunmalidir. Belirfli zamanlarda kérlenen bigak bilenmeli
veya degistirilmelidir.

8-Isiticinin teflon yiizeyine yapigmig yabanci madde ve derin gizikler bulunmamalidir.

Yukaridaki hususlan géz 6ninde bulundurdugunuz middetige yapacaginiz kaynak son derece
saglikh ve temiz olacakdir.

Informacje techniczne

ZASADY DOTYCZACE JAKOSCI ZGRZEWANIA
W celu uzyskania wysokiej jakosci zgrzewania nalezy przestrzega¢ ponizszych zasad.

1-Materiaty (Srednica, typ, grubo$c¢ Scianki), ktére bedg zgrzewane, muszg by¢ odpowiednio do siebie dobrane.

2-Obszar roboczy urzadzenia musi by¢ odizolowany od dziatania czynnikdw zewnetrznych, takich jak wiatr, wilgo¢, niska
temperatura, aby nie zaburzy¢ parametréw zgrzewania.

3-Przed rozpoczeciem zgrzewania czota rur muszg zosta¢ przyciete strugiem.

Aby zapewni¢ wysoka jakos¢ zgrzewania, nie nalezy dotykac¢ czofa rur.

4-Przed rozpoczeciem zgrzewania czota rur muszg zostac przyciete strugiem. Jest to niezbedne dla osiggniecia wysokiej jakosci
zgrzewania oraz dla zapewnienia bezpieczenstwa operatorow.

5-Podczas procesu zgrzewania i stygniecia rury nie powinny by¢ narazone na dziatanie czynnikow zewnetrznych.

6-Pozostata czes¢ zgrzewanej rury musi znajdowac sie na ruchomych wézkach, tak by rura mogta by¢ tatwo przesuwana w przéd
i w tyt.

7-Ostrze przecinaka do rur musi by¢ wystarczajgco naostrzone. Nalezy je regularnie ostrzyc¢.

8-Na teflonowej powtoce grzatki nie moze by¢ rys i tym podobnych uszkodzen. Nalezy regularnie sprawdza¢ powierzchnie
czotowg grzafki.
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Informacje techniczne

Kullanma Kilavuzu

ANA MAKINA

Ana makinanin pargalar
» [ki basi saseye monte edilmis silindirler.
= Bir adet oynar ¢ene, mil sistemi Uzerinde hareketli ve degigik pozisyonlarda takilabilir.
Millere monte edilen ¢geneler ana makina da hareketli bélimu olusturur. Hareketli geneler sabit ceneleri
destekler. Makinay! uygun pozisyonda yerlestirdikten sonra kaynak islemine baglanir.
Asafidaki galismalar sirasiyla uygulanir.
1- Esnek hortumlan hidrolik otomatik rekorlara baglayin.
2- Baglantilan test edin. Hidrolik tinite kontrollini galigtirin.
3- Hidrolik kontrol béliimi galigirken makinalarin hareketli bolimiini tamamiyla serbest birakin.
4- Dort geneninde Gst kismin agin.
5- Borulardan bir tanesini hareketli béliime digerini ise sabit béllime koyun.
6- Borular kaymayacak sekilde geneleri sikistirin.
7- Tiraglama iglemine baglayin.
8- Kaynatacaginiz borunun gapini, PN'sini gizelgeden bulunuz. Gerekli zaman ve basinglan
uygulayarak kaynak islemini yapiniz. 90° dirsek, 45° dirsek boru kaynatmak igin bu tarz borularin
makinaya dogru bir sekilde monte edilmesi gerekmektedir.

Informacje techniczne

URZADZENIE GLOWNE

Urzadzenie gtéwne sktada sie z nastepujgcych elementow:
» Dwoch cylindrow, na ktorych, w ich czesciach czotowych, zamontowane sg dwie obejmy.
* Jednej obejmy ruchomej o $r. 500 mm przesuwajgcej sie w uktadzie cylindra, przytwierdzanej w réoznych
pozycjach.

1-Gietkie przewody podigczy¢ za pomocg szybkozigczy.

2- Sprawdzi¢ potgczenie i dziatanie ruchomego woézka, uruchamiajgc sterownik jednostki hydrauliczne;.

3- Catkowicie zwolni¢ ruchomg cze$¢ urzadzenia podczas pracy hydraulicznej jednostki sterujgce;.

4- Otworzy¢ gorng czesc¢ obejmy.

5-Przygotowac dwie rury, ktére majg by¢ zgrzewane, jedna musi znajdowac sie w obejmie nieruchomej, a druga
w ruchome;.

6- Sprawdzi¢, czy rury sg ustawione w osi, zblizajgc je do siebie, operujgc nakretkg srodkowej obejmy.

7- Rozpoczg¢ operacje zgrzewania doczotowego.

Aby uzyskac dobrg jakos$¢ zgrzewania na tego typu rurach (ztgczki 90° i ztgczki 45°) nalezy umiescic rury w

urzgdzeniu we wtasciwej pozydji.
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PONIZSZE PRZYKLADY WYJASNIAJA KILKA MOZLIWYCH POtACZEN

Kullanma Kilavuzu
[

KAYNAK BORUSU iLE iLGILI TERTIBATLAR
PONIZSZE PRZYKEADY WYJASNIAJA KILKA MOZLIWYCH POtACZEN

Her borunun makinaya nasil baglanacag agagida gosterilmistir.
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Iki Diiz Boru Kaynag Diz ve Inegal Te Boru Kayna§i  Diiz ve Diiz Boru Kaynagi
Rura z rurg Rura z dfugimi ztaczkami kielichowymi Rura z krétkimi ztaczkami kielichowymi
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Flang Adaptérlerinin Kaynag Flang Adaptorii ve Diiz Boru Kaynad

Mocowanie z kotnierzem kréécowym Rura z kotnierzem kréécowym

* Kisa flanglarin kaynatimasinda kullanilir.

# Kisa flansi flang aparatina baglayin

® Flans aparati makinanin genelerine takilacak sekilde islenmistir.
* Flang aparatini makinanin genesine baglayin.

» st geneyi flans aparatinin iizerine takip sikistirin.
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OPIS | OBSLUGA STRUGA: INFORMACJE TECHNICZNE

TI RAS LAYICI TIRASLAYICI TARIF VE CALISMA

Kullanma Kilavuzu Tl RASLAY'C'N IN PARCALAR'
Technical Information
* Tiraslayicl gévdesi
* Bigaklara monte edilmis iki tane disk
* Givenlik salteri sadece motorun galismasini saglar. Tiraslayici makinanin disindayken calistirmayin.
1- Tiraslayiciyt iki borunun arasina koyun, bu borularin yiiz ylize bakmalarl gerekir. Buda tiraglayiciya 6zel destek saglar. Borularin
bitis yerlerindeki, igindeki ve disindaki kumu ve tozu temizleyin.
2- Tiraslayici galismaya basladiginda borularin yizeylerini birbirine yaklastirmaya baglayin.
3= Tiraglayici bigagi ile borular temasa gegtiginde tiraglama iglemi baslamis olur. Kestiginiz pargalar birbirine esdeger oldugunda
tiraglama islemi tamamlanmis olur. Bu ¢alisma esnasinda makinanin dogru ¢alistigini kontrol edin.
Genellikle tiraglayici basinci makinanin yurime basinciyla dogru orantilidir,
4= Borulan tiraslayicidan ayinn daha sonra tiraslayiciyi kapatin ve tiraslayiciyr kabine yerlestirin.
5- Daha sonraki ¢alismaya gegmeden dnce kesilen pargalan temizleyin. Tiraglanan yiizeye el stirmeyin.
Muhtemel dezavantajlan ve ¢oziim énerileri:
i. Tiraslayici calismazsa.
I. Elekirik baglantilarini kontrol edin ve de glvenlik digmesine bakin.
2- Her ihtimale karsl asadidaki calismalar yapillmak zorundadir.
2a. Vidalann saglamhgim kontrol edin, pargalari kontrol edin.
2b. Giivenlik digmesini ve elektrik kablolarini kontrol edin.
2c. Motoru hareket ettirin.
2d. Yeni motoru koyun ve ters yone hareket etsin, dikkat edin zinciri fazla zolamayin.
2e. Eski motordan herseyi ¢ikarip, yeni motorun elektrik baglantilarini yapin.
Il. Bigak kimildamayan malzeme degildir.
1. Bigaklan keskin olmayan tarafindan gevirin, vidalan kesen tarafa takin.
2. ki tarafi kesen bigaklarin orjinal yedek parcalarini takin.
Onemli:
Bicaklarl her zaman temiz tutmak gok dnemlidir. Timuyle temizlik yapmak isterseniz asagidaki gibi yapmaniz gerekir.
1. Vidalan agin ve karteri ayirin.
2. Ayni zamanda bigaklarida cikarin

3. Yagh zincirleri temizleyin, buda Grine &zel bir yarar sadlar. BORULARIN MAKINAYA YERLEsTiRiLMESi
4, Makarayl ve Vid_al'afl alin ve temizligine dikkat edin. 1. Makinanin hareket eden kismini agin.
KAYNA_K "-% ILGILI KISA ACIKLAMALAR L . 2. Borulart makinaya yerlestirirken, tiraslayict igin
1. Elekrik baglantilarini yapin daha sonra ana giic kontrol edin, yeterli mesafenin kalmasina dikkat edin.
gli¢ %10 ulastiginda dikkatli olun i1sifici aynasi isinmaya baglar.
2, Isitici aynasindaki dogru sicaklik degerini segin. ISITICININ CALISTIRILMAS]
TIRASLAMA GALISMASI 1. Isitiaa belli sicakhga geldiginde borularin arasina yerlestirin.
1. Makinanin hareket eden kismini agin. 2. Borulart istenilen basing degerinde alin alina sikin.
2. |ki borunun arasina tiraslayici yerestirin. 3. Yeterli dudak kalinhigi olustugunda borulari birbirinden ayirip Istticiyl gikartin.
3. Her iki borunun yiizeylerini ayn ayri tiraglayin. 4. Tekrar borular alin alina gereken basing degerinde sikigtirin.
4. Tiraglama bitince traslayiciyi borularin arasindan cikarin. 5. Kaynak islemi bitmistir.Borulari sogumaya birakin.
OPIS | OBSLUGA STRUGA: INFORMACJE TECHNICZNE

*

Korpus struga.

Dwie tarcze, na ktérych zamontowane sg ostrza.

Naped wiertta z redukcjg biegéw dostarczany ze sworzniem zabezpieczajgcym, ktdry po zatozeniu utrzymuje strug przymocowany do urzgdzenia.

Mikrowytgcznik bezpieczenstwa, ktoéry umozliwia uruchomienie silnika, gdy strug umieszczony jest na urzadzeniu, przy jednoczesnym uniknigciu uruchomienia silnika,
gdy strug nie jest na nim umieszczony.

1. Umiesci¢ strug pomiedzy koricami dwdéch rur, ktére majg by¢ poddane obrdbce, poprzez potgczenie struga ze specjalnymi wspornikami, uwazajac, aby konce rury byty od
wewnatrz i na zewnatrz oczyszczone z kurzu i piasku.

2. Kiedy strug zostaje uruchomiony, obie rury zblizajg sie do siebie.

3.  Gdy ostrze struga zetknie sie z koncowka rur, rozpocznie sie skrawanie, polegajgce na zdejmowaniu materiatu w postaci wiéréw. Gdy widry z obu stron bedg

ciggte i jednorodne, operacja skrawania czota rur jest zakonczona. Podczas tej operacji nalezy by¢ bardzo skupionym na obstudze maszyny. Ci$nienie nalezy

ustawi¢ na 3 - 5 barow.

4. Odsuna¢ rury od struga, wytgczy¢ go, usungé strug i umiesci¢ go na stojaku.

5. Przed przystgpieniem do dalszej pracy nalezy usung¢ wszelkie wiéry z rur i podtoza, unikajac zabrudzenia koncéwek rur. Opis mozliwych probleméw i ich rozwigzania.
1. Strug sig nie uruchamia:

1. Sprawdzi¢ potaczenia elektryczne i mikrowytgcznik bezpieczenstwa.

2. W przypadku konieczno$ci wymiany napedu nalezy wykona¢ nastepujgce czynnosci.

2a. Sprawdzi¢ $ruby i poszczegdlne elementy.

2b. Sprawdzi¢ mikrowytgcznik bezpieczenstwa.

2c. Wymontowaé naped.

2d. W celu zamontowania napedu nalezy postepowa¢ odwrotnie do demontazu i uwazac¢, aby nadmiernie nie naciggnaé tancucha.

2e. Nalezy go podtgczy¢ do mikrowytgcznika bezpieczenstwa, ktory nalezy podtgczy¢ za pomocg przewodoéw do nowego napedu po odtgczeniu od starego.

1. Ostrza nie zbierajg materiatu.

1. Zuzyte po jednej stronie ostrza tnagce nalezy odkrecic i obrocic i ponownie przykrecic.

2. Zuzyte po obu stronach ostrza tngce nalezy zastgpi¢ nowymi, oryginalnymi.

Uwaga: Bardzo wazne jest, aby zawsze czys$ci¢ ostrza i my¢ kota pasowe detergentem.

Nalezy regularnie czy$ci¢ i doktadnie smarowac urzadzenie zgodnie z nastepujacymi wskazéwkami:

1. Zdja¢ obudowe odkrecajgc Sruby.

2 Usuna¢ ewentualne widry.

3. Nalezy oczysci¢ i nasmarowac tafncuch, uzywajgc specjalnie do tego celu przeznaczonych produktéw.

4 Odkreci¢ $ruby i zdemontowac koto pasowe, a nastepnie wyczysci¢ i nasmarowac tozyska.

*
*

*

5
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Kullanma Kilavuzu

ONEMLI: Tiraglama yaparken borulari resimde gésterildigi gibi ayr ayn tiraglayiniz.

UWAGA: Podczas procesu przycinania, rury nalezy przycina¢ oddzielnie.
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Informacje techniczne

ISITICI AYNA

Kullanma Kilavuzu
Technical Information

Isitici aynasini olugturan pargalar:

Isitici aynasi PTFE ile kaplanmigtir. Termometre ve baglanti kutusu vardir. Baglanti kutusu elekirikli termostat ile

baghdir. Uygun sicakhd: secin ve diimeye basin bu ayni zamanda materyal trine, dudak kalinhdina ve de kaynak

yapmak istediginiz borunun tiriine bagiidir genellikle kullanitan degerler agagidaki gibidir.

HDPE : 210°+/-10°

PP : 200°+/-10°

PVDF:230 +/-10

Sicaklik degjerlerinde biiylk bir hata yapmamak icin en yiiksek uygunluktaki degier 299° C' dir.

1- Elektrigi takin ve kontrol edin. Isitici aynasinin segtidiniz sicaklifa ulagmasini bekleyin. Istenilen sicakliga

ulagildi§inda lambalar birer kere yanip sdner yada sadece termostat otomatik olarak segilen sicaklikta baglar.

2- Tiraglama iglemini bitirdikien sonra 1sitici aynasim kullanmaya dikkat edin.

Kaynak olacak boru ile aynay temas halinde dikey bir gekilde istenilen dudak kalinlidi olugana kadar birakimz.

g— Devam eden siirede 12 agsamas sirekli 1siy1 (kaynak grafifjine bakin} uygulayin. Daha sonra aynay gikartin.
nemili:

Isitici aynasinin sicakhigi her zaman 220°C den fazla olmali, herhangi bir yanik igin mutlaka korunakl eldivenler takiimalidir.

OLAS| DEZAVANTAJLAR VE COZUMLERI

Isitici aynasi 1Isinmiyorsa;

1- Elektrigi kontrol ediniz ve elektrik baglantisim her ihtimale karg! kesiniz.

2- Eger elekirik galigiyorsa muhtemelen teller arasinda kopukluk vardir bu durumda agadidaki éinlemleri aliniz.
3- Elektrigi fisten gekin.

4- Termostat destedini gevirerek gikarin.

5- Vidalan ¢ikarin ve baghd alin,

6- Bitiin elekirik bagiantlarini kontrol edin ve sokillen pargalar yerine takin.

7- Vidalan sdkiin ve kapad) gikarin.

8- Bitiin elektrik baglantilanin kontrol edin ve sokillen pargalar yerine takin.

9- Makinadan iyi yararlanmak istiyorsaniz termostatin iyi olmasina dikkat ediniz, eger bir tanesi ya da fazlasi kirlmis ise
isiticimin dedismesi garttir.

10- Termostatin galismasim kontrol edin yada kullanin.

11- Daha fazla teknik bilgi igin Teknik bélimle gérigiin.

Informacje techniczne

PLYTA GRZEWCZA

Ptyta grzewcza sktada sie z nastepujgcych czesci:

Ptyty grzewczej pokrytej zielong warstwg PTFE, z termometrem i skrzynkg przytgczeniowg. Stojaka

przystosowanego do ptyty grzewczej i struga. Elektronicznego termostatu znajdujgcego sie w skrzynce przytgczeniowe;.

W celu ustawienia zgdanej temperatury nacisng¢ przycisk zwigekszajgc lub zmniejszajgc wartos¢, w zaleznosci od rodzaju materiatu
i grubosci scianki rury do zgrzania, przy czym najbardziej typowe wartosci to:

HDPE 10°C+/-10

PP 200°C+/-10

Ustawienie powyzszych parametrow zalezy od grubosci $cianki rury, dlatego w celu precyzyjnego ustawienia temperatury zaleca sie
sprawdzenie w zatgczonych wykresach. W celu unikniecia istotnych btedéw przy wyborze temperatury maksymalnym mozliwym
ustawieniem jest 299°C.

1-Wiaczy¢ wtyczke do zrodta zasilania i sprawdzi€, czy Swieci sie kontrolka zasilania, odczekac¢ az plyta grzewcza osiggnie zadang
temperature. Podczas tej operaciji wigczg sie dwie kontrolki. Po osiggnieciu zadanej temperatury kontrolki zgasna, a nastepnie
zaswiecq sie lub zgasng po uruchomieniu termostatu i temperatura spadnie oraz wigczy sie termostat, aby utrzymac¢ zadang
temperature.

2-Przed przystgpieniem do pierwszego zgrzania, odczekac az kontrolki wytgczg sie i wtaczg trzy razy; pozwoli to na ustabilizowanie
temperatury na powierzchni ptyty grzewcze;j.

3-Nalezy uwazaé, aby umiescic¢ ptyte grzewczg w urzadzeniu tylko wtedy, gdy operacja obrobki czotowych czesci rur zostata
zakonczona. Dolna czes¢ ptyty grzewczej jest wyposazona w stabilng podstawe, stuzgcg do wiozenia w prowadnice wozka
urzgdzenia, natomiast gorna czesc¢ plyty grzewczej jest dostarczana ze wspornikiem utrzymujgcym ptyte w pozyciji wysrodkowane;j.
4-Po zakonczeniu fazy t2 grzanie ciggte (zob. wykres cyklu zgrzewania), po otwarciu wozkéw urzadzenia, ptyta grzewcza zejdzie

z jednego konca rury, aby nastepnie zej$¢ z drugiego konca rury — wystarczy poruszy¢ uchwytami, a nastepnie zdjg¢ ptyte i odtozy¢
ja z powrotem na stojak.
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Informacje techniczne

Kullanma Kilavuzu

HATIRLATMA: PVDF KAYNAGINDA SICAKLIK ISITICI AYNASI ICIN HER TUR DUDAK KALINLIGINDA
220° C +/-100°C AYARLANMISTIR.

sl BAKIMI: PTDF kaplamalarinda isitici aynasina zarar
216 |\ vermekten kaginin.
10 |\ PTFE kaplamasimin ylizeyini daima temiz tutun, temizlik

yluzey hala sicakken yapilmali yumugak bez ya da kagit

g ile, agindiran malzemelerden uzak durulmali bu PTFE'nin
X 200 N ] ylizeyine zarar verebilir.
g . \m___ —— Onerilen Bakim Yontemleri: . ‘
e~ - Dl$‘yuz&y|n.| u;:al:::u!c yok olan bir deterjanla ¢cabuk bir
e sekilde temizleyiniz (Alkol).
185 | | Vidalarin sikhdini kontrol edin, kablo ve figlerinde...
0 5 1015 20 25 30 35 40 45 50 Agagidaki tabloda isiici aynasindaki degismekie olan
BORUNUN ET KALINLIGI (mm) sicakliklan gosteriyor.

i w\ Informacje techniczne

215 ‘ Uwaga

s |- Temperatura ptyty grzewczej podczas pracy zawsze przekracza 220°C,

\ \ dlatego nalezy zachowac ostroznos¢ i uzywac rekawic ochronnych w

205 celu unikniecia oparzen. Opis mozliwych probleméw i ich rozwigzan.
g i \\ \“‘x._ Pyta grzewcza sie nie nagrzewa: o
g N *--.___“___‘ . 1. Sprawdzm, czy k.qntrolka sie Swieci, czy urzadzenie jest witgczone.
5195 e Jezeli tak, sprawdzi¢ wtyczke
+ = T — PR 2. Swiatfo jest wigczone. Mozliwe jest odtgczenie przewodu, mozna to

sprawdzi¢ w nastepujgcy sposob:
185 - Odigczy¢ wtyczke od zasilania.
0 5 1015 20 25 W I/ 4 4 X Odkrecié Sruby i wyjaé wspornik termostatu.
PIPE THICKNES (mm) - Odkrecié $ruby i zdjaé pokrywe.

- Sprawdzi¢ potgczenia elektryczne i ponownie zmontowaé urzgdzenie.
- Odkrecic sruby i zdjgc ostone.
- Sprawdzi¢ potgczenia elektryczne i ponownie zmontowaé urzgdzenie.

3. Korzystajac z testera, sprawdzi¢, czy wszystkie oporniki sg sprawne. Jesli jeden lub wiecej jest uszkodzony, nalezy
wymieni¢ ptyte grzewcza.

4. Korzystajgc z testera, sprawdzi¢ prawidtowos¢ pracy termostatu, w razie problemow nalezy go wymienié.

5. Aby uzyska¢ dodatkowe informacje na temat elementéw elektrycznych, zapoznac sie informacjami technicznymi
dotyczgcymi ptyty grzewczej w zakresie zgrzewania HDPE i PP.

KONSERWACJA

Przy obstudze ptyty grzewczej nalezy zachowac ostroznos¢, aby unikng¢ uszkodzenia powtoki PTFE. Powierzchnie
pokryta PTFE nalezy zawsze utrzymywacé w czystosci, czyszczenie nalezy przeprowadzac¢ na jeszcze cieptej
powierzchni za pomocg miekkiej szmatki lub papieru, unikajgc materiatéw Sciernych, ktére mogg uszkodzi¢ powtoke
PTFE.

Zaleca sie, aby w regularnych odstepach czasu:

Czyscic¢ powierzchnie szybko odparowujacym srodkiem (alkohol).

Sprawdzac¢ dokrecenie srub, przewodow i stan ztgczy.

Ponizsza tabela przedstawia temperature ptyty grzewcze;.
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Informacje techniczne

Kullanma Kilavuzu

KAYNAK ILE ILGILI KISA ACIKLAMALAR
1-Makinanin hazirlanmasi

2-Caligsacaginiz bolgeyi diizenleyiniz.
3-Hidrolik otomatik rekorlan panoya takiniz.
4-Elektrik baglantilarini yapiniz. (hidrolik iinite, tiraglayici ve isitici) daha sonra ana giicii kontrol ediniz.

5-Isiticinin 220° C'ye gelmesini bekleyiniz.

6-Her ihtimale kars! boru gaplarnni kontrol ederek makinaya badlayiniz.

BORULARIN MAKINA iCINDEKI POZISYONLARI

1-Makinanin genelerini aginiz.

2-Borulan makinaya yerlesgtirirken tiraglayici igin yeterli mesafenin kalmasina dikkat ediniz.

3-Bu igslemler sonunda borularin tiraglanacak ylzeylerini temizleyiniz.

TIRASLAMA CALISMASI

1-Makinanin hareket eden kismini aginiz.

2-lki borunun arasina tiraglayiciy! yeriestiriniz.

3-Givenlik mandalini baglayiniz ve tiraslayiciyr calistiriniz.

4-Borularn tiraglayiciya yaklastinmiz. Motora fazla yiikleme yapmayiniz.

5-Traglayicinin iki tarafinda gapaklar gikmaya basladiktan sonra tiraglama islemini sonlandiriniz.
6-Tiraglayicinin elektrik baglantisim kapatip kabinine koyunuz.

7-Borularin ytzeyindeki capaklarn temizleyiniz. Tiraglanan ylzeye el sirmeyiniz.

B-Kaynak yapilacak borulan birbirine dedecek sekilde birakiniz ve iki boru arasindaki bosluk degerlerinin
asadidaki gibi olup clmadigina dikkat ediniz.

SREDN. ZEWN.( ] (Dis Gap) | SZCZELINA (D?alagna Bogluk) gk'r:ﬁ gﬁ?gakl Hedeiar Gy W Ty
mm mm

W przypadku, gdy nie mozna otrzymac ponizszych
dn<400 0,5 Jh A I . A
£ wartosci, nalezy powtorzy¢ operacje obrobki czota rury.
dn>400 1,0

Informacje techniczne

_— -
ZGRZEWANIE DOCZOLOWE W SKROCIE
Przygotowanie urzadzenia do pracy
la - Nalezy odpowiednio zorganizowac stanowisko pracy.
Ib - Za pomocg przewoddw miekkich podigczy¢ czesc hydrauliczng urzadzenia.
Ic - Podigczy¢ wtyczke do zasilania (jednostka hydrauliczna, strug, pyta grzewcza), a nastepnie sprawdzi¢ zasilanie
sieciowe.
1 d - Wybra¢ odpowiednig temperature na ptycie grzewcze;.
1 e - Rury muszg byc tej samej srednicy.
Pozycjonowanie rur na urzadzeniu:
2a - Otworzy¢ ruchomy woézek urzadzenia.
2b - Dopilnowa¢, aby pozostato wystarczajgco duzo miejsca pomiedzy kohcowkami dwdch rur w celu umozliwienia
wstawienia struga.
2c - Czota rur muszg zostaé unieruchomione.
2d - Po zakonczeniu tej operacji nalezy oczysSci¢ rury.
Obstuga struga:
3a - Otworzy¢ ruchomy wozek urzgdzenia.
3b - Wiozy¢ strug pomiedzy dwie rury. Oba konce rur nalezy ustawi¢ w kierunku do siebie za pomoca
specjalnych podpdrek.
3c - Podtgczy¢ bolec zabezpieczajgcy i rozpoczg¢ przycinanie.
3d - Rozpoczg¢ obrdbke strugiem. Uwazac na naped struga.
Gdy ostrze struga zetknie sie z koncoéwka rur, rozpocznie sie skrawanie, polegajgce na zdejmowaniu materiatu w
postaci wioréw. Gdy z obu rur pojawig sie wiory, operacja skrawania czota rur bedzie zakohczona.
Operacja zakonczona.
3f - Po zakonczeniu dziatania struga, wytgczy¢ zasilanie. Zdjg¢ strug i umiesci¢ go w stojaku.
3g - Przed prowadzeniem dalszych czynnosci nalezy usung¢ wszelkie widry z rur oraz z podtoza, unikajgc
zabrudzenia czotowych czesci rur.
3h - Nalezy pozostawi¢ konce rur w pozycji, w ktorej stykajg sie one ze sobga, dopuszczalne wielkosci szczelin
przedstawiono w tabeli ponize;j.
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Informacje techniczne

Kullanma Kilavuzu

?E“

2
B Pi=Ps P1=P5

Tf t1: istenilen dudak kalinlig igin gereken zaman.
P1

t2: Basingsiz Isitma sliresi.

t3: Dedgisgtirme igin gereken zaman.

t4: Basing artirma zamani.

i t5: Soguma igin geren zaman.

/ P1: Dudak kalinhg icin gereken basing.

» P2: Devamli isitma igin greken basing.
e " e 2 Jlwelow [ w Jzww PS5 Sojuma eshasinda gereken basing.

Informacje techniczne

Wykres cisnienie-czas dla zgrzewania doczotowego
t1 = Czas niezbedny do utworzenia Sciegu przy okreslonej grubosci
Pl-P4 Scianki.
t2 = Czas niezbedny do osiggniecia ciggtego grzania
t3 = Czas niezbedny do wykonania wymiany
t4 = Czas niezbedny do podniesienia cisnienia

o
;

—

i ; = t5 = Czas niezbedny do schtodzenia
, % fi » P5 = Cisnienie podczas formowania sciegu i stygniecia, wartosc ta
e e ERE NG wynika z nastepujgcego wzoru: przekroj rury) cmz2) x

Wspotczynnik nacisku materiatu) kg/cm2) = bar
taczny przekroj cylindrow urzadzenia (cm2).

Cisnienie ciggu: Po utozeniu rur w urzadzeniu, gdy wartos¢ cisnienia wynosi zero, nalezy
stale naciska¢ na przycisk ,,dalej” na urzadzeniu. Powoli zwieksza¢ cisnienie. Sprawdzi¢
manometr, gdy maszyna rozpocznie ciggniecie rur. Manometr wskazuje wartos¢ cisnienia

ciggu. W takim przypadku nalezy zwiekszy¢ cisnienie do wartosci 5 lub 10 baréw i rozpoczaé
proces przycinania.

~ 8 S-—-<-w’ SN
et o !
‘PRAW"’"°:‘E ZoRgr WANIE) (ZA DUZE CISNIENIE) (A NISKA TEMPERATURA)
DR FAZE A BASINGTAN KAYMAKLANAN HATA ¥ETERSIZ SICAKLIKTAN KAYNAKLANAN HATA
'\-'—\ / i O e N S
(MATERIALY Mﬁ/\ ROZNY CZAS‘m\GRZEWANIA ”~ \”‘"‘"
LUB TEMPERATURE NAGRZEWANIA) (ZA NISKIE CISNIENIE) USTAWIENIE NIE W OSI
FARKLI SICAKLICTAN YAGA ZAMANDAN YETERSLZ BASMNGTAN KAYMAKLANAN HATA ( )
KAYNAKLANAN HATA MEHREZLERIE HNTAN

UWAGA: CISNIENIE CIAGU + CISNIENIE NA WYKRESIE + PODCZAS PROCESU ZGRZEWANIA.
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Informacje techniczne

Kullanma Kilavuzu

e

ONEMLI: CEKME BASINCI + CIZELGEDEKI BASING, KAYNAK ANINDA UYGULANACAK CEKME BASINCI:
Borular makinaya baglandiktan sonra makinanin basinci sifirken makinanin ileri ylriiyiis butonunu basili
tutunuz. Bu arada basinci yavas yavas artinniz. Makina borulan gekmeye basladiginda manometreye bakiniz.
Manometrede okudugunuz basing makinanin ¢cekme basincidir. Bu basinca 5(beg) ile 10(on) bar ekleyerek
tiraglama yapiniz.

IMPORTANT: PULLING PRESSURE + PRESSURE ON DIAGRAM + WHILE ON WELDING PROCESS,
Pullig Pressure: After fit in the pipes into the machine, keep on pressing machine net button while pressure is
zero. Bring the pressure up slowly. Check out the manometer when the machine start pulling the pipes.
Manometer shows the pulling pressure. In this case add this pressure 5 or 10 bar and start the trimmering
process.

ISITMA ISLEMINDE BORUNUN KIMYASAL YAPISI

Lsntma I$tlaamlnin ana Ipnensébl gdayiizayi de ayni s;’caklll-‘cjsevlyesklnde erltmal;;lr Ilas:tdma yapilirken Ilgjig&zsg‘g? .

@ ayn| basing uygulanir. Bu basing erimis yiizeylerin digan gikmasini saglar. Buda erigsmis ylizeylerin irine
karigimini saglar. PE boru 1sindi§i zaman, molekiiler yap kristal yapidan %IQ!I’I‘ISIZ bir yapi ?lalina dénisglr.
Isitma basinci uygulandi§) zaman iki borunun molekdiler yapilan birbirine kansir. Ek yerleri sogudugunda
molekiiler yapi kristal yapiya déniigiir. Iki boru bir homojen boru haline gelir. Kaynatiimig borular kendisinden
de ¢ok daha gligli olmaktadir.

K

Borular 1sitiimaya baslatildiginda molekiler yapi dedismeye baglar ve bigimsiz

bir yapi alir.
e Buda borunun erismis ylzeyini katlanabilir hale getirir.
" i i \ Borular eridikien ve soguduktan sonra tekrar kristal yapiya dogru déniisiim baslar.
'{,_ " -/ Buda bir tek homojen boru olugmasini saglar

Kaynak yapilan bélim borunun kendisinden de gligli olmaktadir.

Informacje techniczne

STRUKTURA CHEMICZNA RURY A PROCES OGRZEWANIA

Termosynteza polega na podgrzaniu dwoch powierzchni do wskazanej temperatury i nastepnie na zespoleniu ich
przez zastosowanie sity. Zastosowany nacisk powoduje przeptyw stopionych materiatéw. To natomiast powoduje
ich zmieszanie. Gdy rury PE sg ogrzewane, ich struktura molekularna przeksztatca sie z postaci krystalicznej do
stanu amorficznego.

Gdy stosujemy nacisk podczas syntezy, czgsteczki z kazdego konca rury sie zmieszaja. Gdy potgczenia ulegng
wystudzeniu, czgsteczki powrdcg do swojego stanu krystalicznego, a obie rury potgczg sie i utworzg jednorodng
rure. Takie potgczenie jest bardzo wytrzymate, nawet bardziej wytrzymate od samej rury.

— : \ Rura jest ogrzewana, co powoduje zmiang jej struktury molekularne;
do stanu amorficznego, co czyni jg bardzo gietkim materiatem.

_ Po zespoleniu i ostudzeniu rury powraca ona do swojego stanu
' krystalicznego, tworzac jedna, jednorodng rure.

Takie potgczenie jest bardzo wytrzymate, nawet bardziej wytrzymate
od samej rury.
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Rys. 1

Kullanma Kilavuzu

PLASTIK BORU ALIN KAYNAGI NASIL YAPILIR?
Yapilacak biitiin Islemler Igln borular eksenel olarak tutturulmahdir.

* Borular orta kelepgelerden ikiser cm ileride baglanmalidir. (Resim 1)

*Kelepceler cok fazla sikilmamalidir.

*Tiraglayiciy borulann arasina yeresgtifip traglamay! yapiniz. (Tiraglama yaparken yirime basincina 5 ile 10 bar
ekleyerek tiraglama yapiimaldir.)

YURUME BASINCININ MAKINA UZERINDE AYARLANMASI NASIL YAPILIR?

Borular makinaya baglandiktan sonra, makinanin basinci sifirken makinanin ileri yurtylis butonuna basili
tutunuz. Bu arada basinci yavag yavag artinniz. Makina borulan gekmeye bagladifjinda manomeireye bakiniz.
Manometrede okudugunuz basing makinanin yUriime basincidir. Bu basinca 5(bes) ile 10{on) bar ekleyerek
tiraglama yapiniz

*Borularin etrafinda tam bir tur gapak ¢ikinca tiraglama iglemi bitmis demekdir.

*Tiraglama islemi bittikten sonra borulan alin alina getiriniz. Borulann birbirine tam olarak temas edip
etmedigine bakiniz. (Resim 2)

*Borular alin alina iken borulann eksenlerine balkiniz. Borular eksende degilse orta kelepgelerden birini
gevselip diferini sikarak borulann eksenlerini ayarlaymlz

*Kaynak basincini ayarayiniz.

Rys. 2 o

Informacje techniczne
R ==—=—=S—=———————.
W JAKI SPOSOB ZGRZEWA SIE DOCZOtOWO RURY Z TWORZYW SZTUCZNYCH?

Obie czesci rury muszg by¢ umieszczone wzgledem siebie osiowo, aby umozliwi¢ wszelkie kolejne operacje.
(Rys. 1)

* Konncéwki rur nalezy ustawi¢ 2 cm od srodkowych obejm. (Rys. 1)

* Nacisk na obejmach powinien by¢ staty.

* Wtozy¢ strug pomiedzy dwie rury i rozpoczaé wyrownywanie. (Podczas tej operacji nalezy zwiekszy¢
cisnienie posuwu o 5 do 10 barow i kontynuowa¢ wyréwnywanie).

JAK USTAWIC CISNIENIE POSUWU NA URZADZENIU?

Po utozeniu rur w urzadzeniu, gdy wartos¢ cisnienia wynosi zero, nalezy stale naciska¢ na przycisk ,,dalej”
na urzadzeniu. W tym czasie nalezy powoli zwieksza¢ cisnienie. Kiedy ruchome czesci urzadzenia zaczng
pracowac, nalezy patrze¢ na manometr. Wartos¢ na manometrze wskazuje cisnienie posuwu. Do tego
cisnienia nalezy doda¢ 5 do 10 baréw i rozpoczaé przycinanie.

Kiedy po obu stronach pojawig sie wiory, mozna uzna¢, ze operacja przycinania jest zakonczona.

Nalezy sprawdzi¢, czy konce rur sg ustawione w osi. Jesli koncéwki rur nie sg w osi, nalezy poluzowaé¢
jedna ze srodkowych obejm i dokreci¢ inng ustawiajgc rury w osi. (Rys. 2)

Wyregulowanie cisnienia zgrzewania.
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Kullanma Kilavuzu

KAYNAK BASINCININ MAKINA OZERINDE AYARLANMASI NASIL YAPILIR?

Kaynatacaginiz borunun gapini, PN degerini gizelgeden bulunuz. Makinanin ileri ylrlyls butonuna siirekli

basil tutunuz. Borular alin alina geldiginde manometrede J/Erﬂme basincini goreceksiniz. Basing regilatori

mi yﬁnl’.’mcli‘le gevirerek gizelgedeki kaynak basinci ne kadarsa, kaynak basincim yiriime basincina ekleyip
inci ayarlayiniz.

*lsitici 220° C'ye ulashidinda 1siticiyr borularin arasina yerlestirip makinanin ileri ylriyus butonuna strekli
basiniz.

*Isiticinin her iki tarafinda dudak olusana kadar bekleyiniz. Isiticinin etrafinda eriyen yizey yikselmeye
baglayacaktir. Yeterli dudak clusunca hidrolik Gniteden basinci sifirlayiniz. Basing sifirlama kelundan basinci
sifirladiktan sonra basing sifirlama kolunu sikiniz.

*Cizelgedeki t2 slresi kadar bekleyiniz.

"2 slresi doldufunda geri ylriyis butonuna siirekli basarak makinayi aginiz. Yanlighkla geri yerine ileri
yurlyis butonuna basarsaniz, bitin iglemleri bastan yapmaniz gerekmektedir.

*Hizh bir sekilde 1siticiyl borularin arasindan alip makinanin ileri ylriiyls butonuna sirekli basarak borulan

alin alina yapistinniz. (Borulann erigsmis yuzeyleri birbirine iyice yaklastinidiginda ileri ylrliylis butonuna
ara ara basiniz.)

Informacje techniczne

JAK USTAWIC CISNIENIE ZGRZEWANIA NA URZADZENIU?

Wyregulowac cisnienie zgrzewania.

Sprawdzi¢ na schemacie srednice i warto$¢ PN zgrzewanej rury. Nalezy nadal naciskac przycisk ,dalej”, kiedy rury
potaczg sie, manometr bedzie wskazywat cisnienie posuwu. Przekreci¢ regulator cisnienia w kierunku czasu,
zwiekszy¢ cisnienie zgrzewania w stosunku do cisnienia posuwu i wyregulowac cisnienie.

Gdy ptyta grzewcza osiggnie 220°C wstawi¢ ptyte grzewczg pomiedzy dwie rury i nacisng¢ na maszynie przycisk
,dalej”.

* Wz6r topnienia, ktéry przenika do rury, musi utworzy¢ sie wokot obu koncéwek rur. Przetgczyé na cisnienie zero na
jednostce hydraulicznej. (Za pomocg uchwytu cisnieniowego). Po doprowadzeniu cisnienia do zera zablokowaé
uchwyt cisnieniowy.

* Odczekaé, az do fazy t2 przedstawionej na schemacie.

Otworzy¢ urzadzenie naciskajgc po zakonczeniu fazy t2 przycisk ,wrdo¢”. Po omytkowym nacisnieciu przycisku
.dalej”, nalezy caty proces powtorzyé.

* Zdjgc¢ ptyte grzewczg i nacisng¢ przycisk ,dalej”’, koncowka rury zejdzie z drugiego konca rury. (Gdy koncéwki rur
zblizg sie do siebie, nalezy nacisng¢ przycisk ,dalej” krok po kroku).
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Wykres cisnienie-czas dla zgrzewania doczotowego

t1: Basingli isitma yaparken olusacak dudak
kalmllgl icin gereken zaman.

t2: Basingsiz isitma icin gereken zaman ;E‘

13: Isiticiyl borulann arasindan alma zamani

t4: Basinci artirma zamani.

t5: Kaynak yapilan borulann sogumaya } \
birakildi§ zaman. P .

P1:Dudak kalinhdi igin gereken basing. i

P2:Devamli isitma igin gereken basing 2/

P5:Sofuma esnasinda gereken basing. " 2 Bue B L, & T

Pi=P2 Pi=P8

Wykres cisnienie-czas dla zgrzewania doczotowego

t1: Czas wymagany do utworzenia $ciegu przy okreslonej grubosci $cianki.
t2: Czas wymagany do ciggtego grzania.

t3: Czas niezbedny do wykonania wymiany.

t4: Czas niezbedny do podniesienia cisnienia.

t5: Czas niezbedny do schtodzenia.

P5: Cisnienie podczas formowania $ciegu i stygniecia, wartos¢ ta wynika

Z nastepujgcego wzoru:

przekroj rury) cm2) x wspotczynnik nacisku materiatu) kg/cm2) = bar
taczny przekroj cylindrow urzadzenia (cm2).

AL 160
KAYNAK MAKINALARININ
PARAMETRE OLCULERI

AL 160
CISNIENIE URZADZENIA
| USTAWIENIA CZASU
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AL 160 CISNIENIE URZADZENIA | USTAWIENIA CZASU

AL 160

Kullanma Kilavuzu

Informacje techniczne

AL 160 KAYNAK MAKINALARININ PARAMETRE OLGULERI
AL 160 CISNIENIE URZADZENIA | USTAWIENIA CZASU

MALZEME /MATERIAL PE 100 PN 4
EtKalmbyn = o Toplam
sl:jd:ga ‘::’I::::: Cis'nieniek;::.elmia (!:::::é d& ; E t:r!' Ef Ra::m

mm mm {40-160) mm mm min/sek sek sek min min
40

50

63

75 1,8 0,6 0,2 22 4 5 3 3
90 @ 23 1 03 28 4 5 3 4
110 2,7 15 03 32 4 5 4 5
125 3.1 1,75 04 37 4 5 5 5
140 | 35 2 0.4 42 4 5 5 6
160 4,0 i 0,5 48 5 5 6 7

Z=Z A
i
S P1=P5 Pi=P5
T
= - £ -t B J= o i (CZAS)
MALZEME /MATERIAL PE 100 PN5
Dgap EIUNS  KaynakBasma | Dudsk |t | 3 t4 t5s e
Srednica scianki Cisnienie zgrzewania Grubosé dk/sn on o g Radz:m

mm mm {40-160) mm mm min/sek sek sek min mm
40

50

63 0,2 0,7 0,2 24 4 5 3 4
75 23 1 03 28 4 5 3 4
80 2,8 13 03 34 4 5 4 5
110 34 1,5 04 4 4 5 5 6
125 39 2 0.5 47 4 5 6 7
140 43 2,5 0,5 52 4 5 6 7
160 49 12,5 0,6 59 5 5 7 8

S— | S —

“Coranmanina



AL 160 CISNIENIE URZADZENIA | USTAWIENIA CZASU

AL 1 60 AL 160 KAYNAK MAKINALARININ PARAMETRE OLCULERI
gy AL 160 CISNIENIE URZADZENIA | USTAWIENIA CZASU

Informacje techniczne

MALZEME / MATERIAL PE 100 PN 6
Dgap  EURANRIG o nak Basin Dudak 2 3 t4 ts | Toplam
Diameter: . ml'::l“. . Welding Pressure . Thickness dicfsn E =i . dic . T::"
mm mm (40-160) mm mm min/sec sec sEC min min
40 | | |
=11] 1.8 0,5 0,2 22 4 5 3 3
63 | 24 | 0,6 [ 03 29 4 5 4 4
75 2,7 1 0,3 32 4 5 4 5
50 | 33 | 1,5 | 04 40 4 5 5 6
110 4.0 2 0.5 48 4 5 6 7
125 45 25 0.5 54 4 5 ri 8
140 51 71,9 | 06 61 4 5 8 9
160 58 12,5 0,7 70 5 5 ] 10
gi F
: P1=P5 P1=P5

4« I >

P2
" e e JLelw e Jzmw
MATERIAL PE 100 & . PN 8
Et Kahinlid: Toplam
sr':d";'ifa Gs:‘lzr‘::lc Cis'm;::v:a‘:ia (?E:l:s’hé dﬁn '3' E‘n‘ Ef Ra::’“

mm  mm  (40-160)mm mm min/sek sek sek  min  min
40 | |

50 24 04 0,3 29 4 5 4 4
63 | 30 | 0,7 | 04 36 4 5 5 5
75 | 36 1 04 43 4 5 5 6
90 4,3 1,5 0,5 52 4 5 6 7
110 | 53 | 2 _ 0,6 64 4 5 8 o
125 6,0 25 0,7 72 4 5 9 10
140 67 | 3 08 80 4 5 10 12
160 7.7 12,5 0,9 92 5 5 12 13

'Cllm MaRina S—l | W ——



AL 160 CISNIENIE URZADZENIA | USTAWIENIA CZASU

AI— 1 60 AL 160 KAYNAK MAKINALARININ PARAMETRE OLCULERI

ey AL 160 CISNIENIE URZADZENIA | USTAWIENIA CZASU

Informacje techniczne

MALZEME /| MATERIAL PE 100 PN 10

D Et Kalinligs K K Biics Dudak [ [ Toplam
Diameter: | _ Wall Welding Pressure |  Thickness dgn ‘ E ‘ ﬁ E e
mm mm (40-160) mm mm min/sec |~ sac 38 min min
40 24 05 03 29 4 | 5 a4 4
50 3,0 06 04 @ 36 4 5 5 5
63 38 i 0,5 % @ 4 5 6 7
75 4,5 1,5 | 05 | 54 4 | 3 7 8
90 54 = . 06 65 4 | 5 8 9
110 66 7,5 08 | 79 4 | S 10 A1
125 74 125 0,9 89 4 | 5 11 13
140 8,3 20 10 | 100 | 4 | 5 12 14
160 9,5 27,5 1,1 114 | 5 | 5§ 14 16
Sia
)
P1=P5 P1=P5

1 12 3 14 15 ZAMAN
(CZAS)

peap | UM | KaynakBasma | Dudak t2 t3 ‘ 14 t5 |
Srednica <cianki Cisnienie zgrzewania Grubos¢ dk/sn = = dk dk
mm mm (40-160) mm | mm | minfsek | sek | sek | mim  min
40 3,0 0,7 04 | 36 4 5 5 | 5
50 3,7 1 ' 04 44 4 | 5 6 6
63 4,7 1,5 | 0,6 . 56 4 | 5 7 8
75 56 2 0,7 67 | 4 | 5 8 10
90 6,7 25 0.8 80 @ 4 | 5 10 12
110 8,1 12,5 10 | 97 4 | s 12 | 14
125 9,2 20 1,1 110 | 4 | 5 14 16
140 10,3 25 1,2 124 4 | 5 15 = 18
160 11,8 35 14 142 5 | 5 18 20

_— 17 —— tllllll‘lllill



AL 160 CISNIENIE URZADZENIA | USTAWIENIA CZASU

AL 1 60 AL 160 KAYNAK MAKINALARININ PARAMETRE OLCULERI
AL 160 CISNIENIE URZADZENIA | USTAWIENIA CZASU

Kullanma Kilavuzu
Informacje techniczne

MALZEME /MATERIAL PE 100 PN 16
Dgap  EtKaNIGI [ ek Basing Dudak t2 t3 t4 g |
Srednica s'::l:a:z: Cisnienie zgrzewania Grubosé dkisn e < Sk Ra::m
_mm mm (40-160) mm | mm | min/sek | SBC SBC mn | min
40 3.7 0,6 . 04 44 4 5 6 6
50 4,6 1 . 06 | 55 4 | 5 s | 8
63 548 i | 0.7 70 4 | 5 9 10
75 68 2 .08 | 8 4 | 5 10 | 12
- 90 8.2 7.5 1,0 98 4 | 5 | 12 14
110 10,0 20 12 | 120 4 5 15 | 17
125 114 25 | 14 | 137 4 5 172 | 20
140 | 127 30 | 15 152 | 4 5 19 2
160 14,6 40 | 1,8 | 175 5 | 5 22 25
uE‘
§§ A
E P1=P§ P1=P5

l

i P2

' t1 2 3 14 ZAMAN

(TIME)

MALZEME /| MATERIAL PE 100 PN 20 :

D EtKaknhd Kaynak Basinci Dudak Toplam
mI'E:fII: T+ ml A Welding Pressure Thickness dEm E ‘ Ef t5 T:‘:
mm ~mm | (40-160) mm | mm | min/ssc  ssc | sec | min | min
40 4,5 1 | 0,5 .54 4 5 7 8
S0 | 56 1,5 I 0,7 | 67 4 | 5 8 10
63 Z:1 2 | 09 . 85 4 | 5 1| 12
75 8,4 7,5 1,0 | 101 4 5 13 14
90 10,1 20 | 1,2 121 4 | 5 15 17
110 123 25 15 | 148 4 5 18 2
125 14,0 35 | 1,7 168 4 | 5 21 24
140 15,7 40 | 19 . 188 4 5 248 | 27
160 | |

“Trvnanmanina —_ 18 ———



AL 160

Kullanma Kilavuzu
Technical Information

AL 160 KAYNAK MAKINALARININ PARAMETRE OLCULERI
AL 160 MACHINE PRESSURE AND TIME PARAMETERS

~ PN 25
Deap  EtKalnhn | ok Basing Dudak ' Toplam
Dlameter: m?:;lm Welding Pressure | Thickness dEm :":' t,: ,t,f "':‘:'
mm mm (40160} mm | mm min/sec | sec seC min min
40 55 1.5 I 0,7 66 | 4 5 8 10
50 6,9 2 ! 08 83 | 4 5 10 12
63 86 7,5 | 1 103 4 5 13 15
75 10,3 20 ! 12 124 | 4 5 15 18
90 12,3 25 | 1,5 148 | 4 5 18 21
110 15,1 40 .18 181 | 4 5 23 26
125 ' '
140 | |
160 I I
2‘% A
3
-5 P1=P§ P1=Ps
l
P2
' t1 2 3 t4 ZAMAN
(MME)
MALZEME /| MATERIAL PE 100 PN 32
DGap  EtKalmhd |\ ek Basin Dudak Toplam
Diameter: _'"ﬂ::.;ﬂ Welding Pressure | Thickness d&,, E Ef E L
mm mm {40-160) mm | mm | min/sec | sec sec min min
40 6,7 2 | 08 80 | 4 5 10 12
50 83 5 I 1 100 | 4 5 12 14
63 10,5 20 ' 1.3 126 @ 4 5 16 18
75 12,5 25 | 1,5 150 | 4 5 19 21
90 15,0 40 ' 18 180 4 5 23 26
110 | I
125 | l
140 I I
160 I I

mm—— | [
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AL 1 60 AL 160 KAYNAK MAKINALARININ PARAMETRE OLCULERI

Kullanma Kilavuzu AL 160 MACHINE PRESSURE AND TIME PARAMETERS
Technical Information

MALZEME /| MATERIAL PE 80 PN 3.2

D Et Kalinhige kBnima |  Dudak L
| | e | e, | 2| B | W | 5
mm mm (40-180) mm | mm  min/ses | sac sec 2 min___ min
40 | |

50 I |

63 | |

75 ! _ |

90 2.3 1 03 .28 | 4 5 3 4
110 2,7 1,5 03 32 4 5 4 5
125 3,1 1,75 04 37 | 4 5 5 5
140 3,5 2 04 | 42 | 4 5 5 6
160 4 7 05 | 48 5 5 6 7

géu
3
= P1=P§ Pi=PS
P1
l P2
1 2 3 14 t5 ZAMAN
(TIME)
MALZEME /| MATERIAL PE 80 PN 4
Et Kahinhgn [ [ Toplam
DCap Kaynak Basina Dudak 12 3 t4 t5
Diameter: | W8 | WeldingPressure | Thickness | gy ‘ i - 3 ey
mm mm (40-160) mm | mm | min/sse | sBc ss¢ min | min
40 | |
50 I |
63 | | |
75 23 1 i 03 28 4 5 3 4
90 28 1,3 | 03 34 @ 4 5 4 5
110 | 34 5 | 04 | a4 a4 5 5 6
125 3.9 2 | 0,5 47 | & 5 6 7
140 43 25 | 0,5 | 52 | 4 5 6 7
160 4,9 12,5 | 0,6 59 5 5 7 8

“Civnanmasing —_— 20 ——



AL 160

Kullanma Kilavuzu
Technical Information

AL 160 KAYNAK MAKINALARININ PARAMETRE OLCULERI
AL 160 MACHINE PRESSURE AND TIME PARAMETERS

MALZEME /| MATERIAL PE 80 PN 5
Et Kalhgn Toplam
i e Dt 2 t3 t4 t5
Diameter: l‘hl:‘i.n.nn Welding Pressure Thickness dk/sn sn i dk Tr

mm mm (40-160) mm mm | min/sec | s6C soc min min
40 i |

50 | |

63 2,5 0,6 03 30 | 4 5 4 4
75 29 1 | 03 35 4 5 4 5
90 3,5 1,5 . 04 42 | 4 5 5 6
110 42 2 I 0,5 50 | 4 5 6 7
125 48 25 05 58 | 4 5 7 8
140 54 7,3 | 0,6 65 | 4 5 8 9
160 6,2 12,5 ' 0,7 74 | 5 5 9 11

2,
29
- P1=P5 P1=P5
l
l P2
t 2 N 5 | zaman
- - i = (TIME)
MALZEME | MATERIAL PE 80 PN 6
DGap | EtKalmh@ | ek Basing Dudak 12 3 t4 t5 Toplam
Diameter: “I"I" Welding Pressure | Thickness diisn ‘ i i dk T‘::"

mm mm {40-160) mm | mm | min/sec | s0c 856G min min
40 .

50 23 04 | 03 286 4 5 3 o
63 29 0,7 | 04 35 | 4 5 4 5
75 | 34 1 04 41 | 4 5 5 6
90 4,1 15 .05 49 | 4 5 6 7
110 5,0 2 ! 06 60 | 4 5 8 9
125 5.7 2,5 | 0.7 68 | 4 5 9 10
140 6,4 3 ! 08 77 | 4 5 10 1
160 7.3 12,5 ! 09 88 | 5 5 1 13

“Truranmasing



AL 160

Kullanma Kilavuzu
Technical Information

AL 160 KAYNAK MAKINALARININ PARAMETRE OLCULERI
AL 160 MACHINE PRESSURE AND TIME PARAMETERS

MALZEME | MATERIAL PE 80 PN 8
Deap  EKAIMME! | ook Basing Dudak £2 t3 t4 e | T
mm mm {40-160) mm | mm | min/sec = sec seC min min
40 | |
50 30 06 | 04 36 | 4 5 5 5
63 38 1 .05 6 | 4 5 6 7
75 45 1.5 | 05 54 | 4 5 7 8
90 54 2 | 06 65 @ 4 5 8 9
110 6,6 75 l 08 79 | 4 | 5 10 11
125 74 12,5 | 0.9 89 | 4 5 11 13
140 83 20 ! 10 100 4 | 5 12 14
160 9,5 27,5 | 1.1 114 | 5 l .5 14 16
2,
29
= P1=PS P1=PS
l
l P2
t 2 N 5 | zaman
- o b = (TIME)
MALZEME | MATERIAL PE 80 PN 10
Et Kalimhd [ Toplam
D Cap Kaynak Basina Dudak t2 t3 t4 t5
Diameter: ﬂi‘;;!nm Welding Pressure . Thickness dkisn ‘ it e dk "'::I
mm mm (40-180) mm | mm | min/ssc | sec 580 min min
40 3,0 0,7 . 04 36 | 4 5 5 5
50 3.7 1 | 04 4 @ 4 5 6 6
63 4,7 1,5 | 06 56 | 4 5 7 8
75 5,6 2 ! 07 67 | 4 5 8 10
90 6,7 25 .08 80 | 4 5 10 12
110 8,1 12,5 10 97 | 4 5 12 14
125 9,2 20 | 1,1 110 4 5 14 16
140 103 25 ! 12 124 | 4 5 15 18
160 11,8 35 ' 14 142 | 5 5 18 20

“[ruranmanina




AL 160

Kullanma Kilavuzu
Technical Information

AL 160 KAYNAK MAKINALARININ PARAMETRE OLCULERI
AL 160 MACHINE PRESSURE AND TIME PARAMETERS

MALZEME / MATERIAL PE 80 PN 12.5
DCap Wx oty Kaynak Basina Dudak t2 13 t4 t5 Toplam
Diameter: -mg:m Welding Pressure | Thickness | g7 = by o TK'
mm mm (40-160) mm mm min/sec sec sec min min
40 3,7 0,6 04 44 4 S 6 6
50 | 46 1. 06 55 4 5 7 8
63 58 1,5 0,7 70 4 5 9 10
75 68 2 08 82 4 5 10 12
90 82 | 75 1,0 98 4 | 5 12 | 14
110 100 20 12 120 | 4 5 15 17
125 114 25 14 137 4 5 17 20
140 | 127 30 1,5 152 4 5 19 22
160 14,6 40 18 175 5 5 22 25
i
:
£ P1=P5 P1=P5
P'I
1 P2
' 1 2 9 | w 5 | zaman
re—> (TIME)
MALZEME / MATERIAL PE 80 PN 16
Dgap EKalmhG o nak Basing Dudak Topiam
Dimetr | o | WovaPesre | e | o | | m |k
mm mm (40-160) mm mm min/see sec sac min min
40 @ 45 1 05 54 4 5 7 8
50 5,6 1.5 0,7 67 4 5 8 10
63 71 2 09 85 4 5 11 12
75 | 84 7,5 1,0 101 4 5 13 14
S0 10,1 20 1.2 121 4 5 15 17
110 123 25 1,5 148 4 5 18 21
125 14,0 35 1,7 168 4 5 21 24
140 = 157 40 19 188 4 5 24 27
160
— 23 — ‘tmnl maKing



AL 160

Kullanma Kilavuzu
Technical Information

AL 160 KAYNAK MAKINALARININ PARAMETRE OLCULER|
AL 160 MACHINE PRESSURE AND TIME PARAMETERS

MALZEME / MATERIAL PE 80 PN 20
Dgap | EEKENNG | o nak Basing Dudak 2 4 Toplam
Diameter: “'w'" Welding Pressure ‘ Thickness d:"il'l ‘E En Ef T:t:

mm mm (40-160) mm | mm | min/sec | sec seC min min
40 5,5 1.5 .07 66 @ 4 5 8 10
50 6,9 2 .08 83 @ 4 5 10 12
63 8,6 15 i 1 103 4 5 13 15
75 10,3 20 | 1,2 124 4 5 15 18
90 123 25 | 15 148 4 5 18 21
110 15,1 40 18 181 | 4 5 23 26
125 I l

140 ! |

160 | |

gﬂ.
- P1=P§ Pi=P5
l
] ”
1 2 3 LL t4 ZAMAN
- » e > (TIME)
MALZEME / MATERIAL PE 80 PN 25
Deap |EFKalmbG | ok Basing Dudak 2 13 t4a ts Toplam
Dismeter: | #801 Welding Pressure ‘ Thickness | gjen = . ;o Tous

mm mm (40-160) mm | mm min/sec | sec sec min min

40 6.7 2 . 08 80 4 5 10 12

50 83 5 | 1 100 4 5 12 14

63 10,5 20 13 126 4 5 16 18

75 12,5 25 | 1,5 150 4 5 19 21

90 15,0 40 | 18 180 4 -] 23 26
110 | |

125 | |

140 | |

160 | !

“Crunan masing
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AL 1 60 AL 160 KAYNAK MAKINALARININ PARAMETRE OLCULERI

Kullanma Kilavuzu AL 160 MACHINE PRESSURE AND TIME PARAMETERS
Technical Information

MALZEME / MATERIAL PP PN 2.5

D Cap Kalinhi: Kaynak Basincs Dudalk 2 t3 t4 15 Teplam
Diameter: mm:“ | WeldingPressure | Thickness | gyign - o a ":t"

mm mm (40-160) mm mm min/sec sec sec min min
40

50

63

75

80 | 23 | 1 | 03 28 4 5 3 4
110 2,7 1.5 03 32 4 5 4 5
125 3.1 1,75 04 37 4 5 5 5
140 | 35 | 2 | 04 42 & 5 5 6
160 39 7 0,5 47 5 5 6 7

% A
S
[ P1=P§ Pi=P5
l
l P2
t 2 e | u 5 | zaman
" et {TIME)

MALZEME / MATERIAL PP PN 4

Deap  EtKalmhd o Basina Dudak 2 {3 ta 15 Toplam
Diameter: W8 ' weldingPressure | Thickness | gy o i . o

mm = mm  (40-160)mm mm min/see s6c gsc min min

40

50

63

75 | | |

20 35 1.5 04 42 4 5 5 6
110 | 43 2 | 0,5 52 4 5 6 7
125 4,9 2,5 05 59 4 5 7, 8
140 @ 54 ] | 0,6 65 4 5 8 9
160 6,2 12,5 0,7 74 5 5 9 11

25 ——— ﬁllﬁllllllll



AL 160

Kullanma Kilavuzu
Technical Information

AL 160 KAYNAK MAKINALARININ PARAMETRE OLCULERI
AL 160 MACHINE PRESSURE AND TIME PARAMETERS

MALZEME / MATERIAL PP PN 6
o EtKalinhgr & Bawics Dudak Toplam
Diameter: __ Wl Welding Pressure  Thickness ;‘En E E: tdf .
mm mm  (40-160) mm mm min/sec seC seC min min
40
50
63
75 . §
90 51 2 06 61 4 5 8 9
110 6,3 73 08 76 . 3 3 9 11
125 7,1 12,5 09 85 4 5 n 12
140 8,0 20 1,0 96 4 5 12 14
160 9,1 25 L1 109 5 5 14 16
o
Z2 A
i
(9 P1=P5 P1=PS5
P
l P2
) t
2 3 -_J__- 4 15 ﬁ‘?ﬁ"&"
MALZEME / MATERIAL PP PN 10
peap EtKanb ek Basing Dudak Toplam
Dismater: | "ol | Welding Pressure | Thickness dE,zm E’ t;: E,f T
mm ‘mm (40-160) mm mm min/sec |  sec sec min min
40
50
63
75
90 82 7,5 1,0 98 4 5 12 14
110 10,0 20 1,2 120 4 5 15 17
125 114 25 14 137 4 5 17 20
140 128 30 1,5 154 4 5 19 22
160 14,6 40 1,8 175 5 5 22 25
“Croranmaning 26




AL 160

Kullanma Kilavuzu
Technical Information

AL 160 KAYNAK MAKINALARININ PARAMETRE OLCULERI
AL 160 MACHINE PRESSURE AND TIME PARAMETERS

MALZEME /| MATERIAL PP PN12.5
Deap | EtKahnfn ook Basing Dudak t2 3 t4 t5 Toplam
Diameter: Th:;""m Welding Pressure ~ Thickness Pherels s o s ';“("
mm mm (40-160) mm mm min/ssc soc soc min min
40
50
63
75 |
90 10,0 20 1.2 120 4 5 15 17
110 | 123 25 1,5 148 4 5 18 21
125 13,9 35 1,7 167 4 5 21 24
140 15,6 40 1,9 187 4 5 23 27
160
== &
2
= P1=P5 Pi=P5
l
£ ”
t B 2 | 1v. | ZAMAN
> = {TIME)
MALZEME / MATERIAL PP PN 16
DGap  ELKBHAIG ook Basina Dudak t2 3 t4 t5 | Toplam
Diameter: Thickoness  WeldingPressure | Thickness | /e = ik = e
mm mm  (40-160) mm mm min/sec sec SEc min min
40
50
63
75
80 12,5 25 1.5 150 4 5 19 21
110 15,2 40 1,8 182 4 3 23 26
125
140
160

— |, |3 S—
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Wykres cisnienie-czas dla zgrzewania doczotowego

t1: Basingli istma yaparken olusacak dudak
kalmh& icin gereken zaman.

t2: Basingsiz 1sitma igin gereken zaman

13: Isiticiyl borulann arasindan alma zamani P1-s P1-p%

birakildigi zaman. P
P1:Dudak kalinhg igin gereken basing. l
P2:Devamli 1sitma igin gereken basing 7

t4: Basinci artrma zaman..
15: Kaynak yapilan borulann sogumaya Tf ,R' \

P5:Soduma esnasinda gereken basing. 0 5 = =

Wykres cisnienie-czas dla zgrzewania doczotowego

t1: Czas wymagany do utworzenia $ciegu przy okreslonej grubosci $cianki.
t2: Czas wymagany do ciggtego grzania.

t3: Czas niezbedny do wykonania wymiany.

t4: Czas niezbedny do podniesienia cisnienia.

t5: Czas niezbedny do schtodzenia.

P5: Cisnienie podczas formowania $ciegu i stygniecia, wartos¢ ta wynika

Z nastepujgcego wzoru:

przekroj rury)cmz2) x wspoétczynnik nacisku materiatu ) kg/cmz2) =bar
taczny przekroj cylindrow urzadzenia (cm2).

ALH 160
KAYNAK MAKINALARININ
PARAMETRE OLCULERI

AL 160
CISNIENIE URZADZENIA
| USTAWIENIA CZASU
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“ALH 160

Kullanma Kilavuzu
Technical Information

ALH 160 KAYNAK MAKINALARININ PARAMETRE OLCULERI
ALH 160 MACHINE PRESSURE AND TIME PARAMETERS

ERIAL PE 100 N 4 silindir alani /powierzchnia cylindra 6,2

PP Jm Cimh'rez::v::nia | :‘ﬁ ‘E” | t3 t4 i5 Tm

mm mm P1=P5(BAR) [ mm minfsec | m-sec sn-sec dk-min dik - min

40 | |

50 | |

63 | |

75 2,0 1,0 ! 0,2 24 | 5 5 3 3

90 23 1,5 | 03 28 | 5 5 3 4

110 2,7 2,2 ! 03 32 | 5 5 4 5

125 31 2,8 ' 04 37 | 5 5 B 5

140 3,5 3,6 04 2 | 5 5 5 6

160 4,0 4,7 I 0,5 | 48 | 5 5 6 7

ONEMLI: KAYNAK BASINCI UYGULANIRKEN YORUME BASINCI EKLENIR.

CISNIENIE HYDRAULICZNE URZADZENIA MUSI BYC USTAWIONE POWYZEJ WARTOSCI CISNIENIA ZGRZEWANIA

MALZEME / MATERIAL PE 100 PN5 silindir alam / cylinder area 6,26 cm?
Dartor | WallTuckness | Wetpreens | Todmex | da | 13 4 5 |
mm mm P1=PS [BAR] | mm minfsec | - sec sn-sac | dicmin | dk-min
40 | |
50 ! |
63 2,0 09 L 02 24 | 5 5 3 4
75 23 13 03 28 5 5 3 4
90 28 1,8 | 03 34 5 5 B 5
110 34 2,7 . 04 41 | 5 5 5 6
125 39 3,6 ' 0,5 47 | 5 5 6 7
140 43 4.4 .05 5 | .5 5 6 7
160 49 5.7 | 0,6 . 59 | 5 3 7 8

ONEMLI: KAYNAK BASINCI UYGULANIRKEN YOROME BASINC] EKLENIR.
FREE HYDRAULIC PULLING PRESSURE OF THE MACHINE MUST BE ADDED TO ABOVE WELDING PRESSURES

) . —
I / \ -
[ ) a :J_ w | ® )z

MALZEME / MATERIAL PE 100 PN 6 silindir alani / cylinder area 6,26 cm?#
D gap Et Maliniug Kaynak Basmao | Dudak= | E‘ | £3 t4 t5
mm mm P1=PS (BAR) | mm minfsse | Sn-gec o0 - B8C dk- min dk - min
40 ! |
50 2,0 0.7 | 0,2 24 | 5§ 5 3 3
63 24 1.1 | 03 29 | 5 5 4 4
75 27 15 | 03 32 5 5 4 5
a0 33 2.2 | 04 40 | 5 5 5 6
110 40 3.2 05 48 | 5 5 6 7
125 45 4,1 I 0,5 54 | 5 5 7 8
140 51 52 | 06 61 | 5 5 8 9
160 5,8 6,7 | 0,7 720 | 5 | 5 9 10

ONEMLI: KAYNAK BASINCI UYGULANIRKEN YORUME BASINCI EKLENIR.

FREE HYDRAULIC PULLING PRESSURE OF THE MACHINE MUST BE ADDED TO ABOVE WELDING PRESSURES

Troranmasing



ALH 1 60 ALH 160 KAYNAK MAKINALARININ PARAMETRE OLCULERI

|—————— ]
Kullanma Kilavuzu ALH 160 MACHINE PRESSURE AND TIME PARAMETERS
Technical Information

MALZEME / MATERIAL PE 100 PN 8 silindir alani / cylinder area 6,26 cm?

Olmrmtor. | Wl Thidemmnt e Preses Thckoes a2 3 t4 t5 oy
mm | mm | P1=P5 (BAR] | mm minfssc S0 - 58 &0 - 580 dik - min | dk -min
40 2,0 04 03 24 4 5 3 4
50 @ 24 0,9 { 03 29 s, 5 4 4
63 3,0 1.4 04 36 5 5 5 5
7 36 | 1.9 ! 04 43 5 5 b 6
90 4,3 28 0,5 52 5 5 6 7
110 | 53 | 42 06 64 5 5 8 9
125 6,0 54 0,7 72 5 5 9 10
140 6,7 6,7 08 80 5 5 10 12
160 71,7 8,8 0,9 92 i 3 12 13

OGNEMLE: KAYNAK BASINCI UYGULANIRKEN YURUME BASINCI EKLENIR.
FREE HYDRAULIC PULLING PRESSURE OF THE MACHINE MUST BE ADDED TO ABOVE WELDING PRESSURES

MALZEME | MATERIAL PE 100 PN 10 silindir alani / cylinder area 6,26 cm?

Diameter: | WallThickness|  Weiding Pressure Thicknes o t3 t4 t5 oy
mm | mm | P1=P5 [BAR} 1 mm min'ssc - 88C B - 58C iz - min dk - min
40 24 0,7 0,3 29 5 5 4 4
50 | 30 11 04 36 5 5 5 5
63 38 1,7 05 46 5 5 6 7
75 | 45 | 24 05 54 | 5 s | 7 [ 8
20 54 34 0,6 65 5 5 8 9
170 | 66 | 51 | 08 79 5 5 10 1
125 74 6,5 09 89 5 5 11 13
140 83 8,2 1,0 100 5 5 12 14
160 95 10,8 1,1 114 5 5 14 16

OGNEMLE: KAYNAK BASINCI UYGULANIRKEN YORUME BASINCI EKLENIR.
FREE HYDRAULIC PULLING PRESSURE OF THE MACHINE MUST BE ADDED TO ABOVE WELDING PRESSURES

A
z,’n .

3 2 ﬁ=J=u: s |z

MALZEME /| MATERIAL PE 100 PN 12,5 silindir alani / cylinder area 6,26 cm?

o O P ) [ o N e ain 3 4 | ts |
mm mim F1=P5 [BAR) mm B - SAC 5T - S8 di- miin dk - min
40 | 30 0,8 . 04 36 5 5 5 5
50 3,7 1,3 0,4 44 5 5 6 6
63 | 47 2,1 06 56 5 5 7 8
75 | 56 | 29 07 67 5 5 8 10
90 6,7 4,2 08 80 5 5 10 12
110 | 8,1 62 10 97 5 5 12 14
125 9,2 8,0 1,1 110 5 5 14 16
140 103 | 101 | 1.2 124 5 5 15 | 18
160 = 11,8 132 1,4 142 5 5 18 20

GNEMLE: KAYNAK BASINCI UYGULANIRKEN YORUME BASINCI EKLENIR.
FREE HYDRAULIC PULLING PRESSURE OF THE MACHINE MUST BE ADDED TO ABOVE WELDING PRESSURES

“Trunan maing —_— 30 ———



ALH 160

Kullanma Kilavuzu
Technical Information

ALH 160 KAYNAK MAKINALARININ PARAMETRE OLCULERI
ALH 160 MACHINE PRESSURE AND TIME PARAMETERS

ERIAL PE 100 PN 16 silindir alani / cylinder area 6,26 cm?*

s PR e PR R B ] 2 | g t4 t5 ey

mm mm P1=PS [BAR) [ mm minfsec | sn-sec N - 58 dk - min dk - min
40 3,7 1,0 . 04 4 | 5 5 6 G
50 46 1,6 .06 5 5 5 7 8
63 58 2,5 | 0,7 70 5 5 9 10
75 6,8 3,5 . 08 82 5 5 10 12
90 8,2 5,0 | 1,0 98 5 5 12 14
110 10,0 75 | 1,2 120 5 5 15 17
125 114 9,7 | 1,4 137 | 5 5 17 20
140 12,7 12,2 | 1,5 152 | 5 5 19 22
160 14,6 16,0 | 1,8 175 | 5 5 22 25

ONEMLI: KAYNAK BASINCI UYGULANIRKEN YURUME BASINCI EKLENIR.
FREE HYDRAULIC PULLING PRESSURE OF THE MACHINE MUST BE ADDED TO ABOVE WELDING PRESSURES

E / MATERIAL PE 100 PN 20 silindir alani / cylinder area 6,26 cm?

e et . | i | B t4 15 Tt

mm mm Pi=P5 (BAR) | mm minfsec | sm-sec SN =58 | dk-min | dk-min
40 4,5 1,2 .05 54 5 5 7 8
50 56 1,9 | 0,7 67 | 5 5 8 10
63 7,1 3,0 | 0,9 8 | 5 5 11 12
75 84 4.2 I 1,0 101 | 5 5 13 14
a0 10,1 6,1 ' 1,2 121 | 5 5 15 17
110 12,3 9,0 | 1,5 148 | 5 5 18 21
125 14,0 1.7 ' 1,7 168 | 5 5 21 24
140 15,7 14,7 | 1,9 18 @ 5 5 24 27
160 17,9 19,1 | 1,9 215 | 5 5 27 31

ONEMLI: KAYNAK BASINCI UYGULANIRKEN YOROME BASINCI EKLENIR.
FREE HYDRAULIC PULLING PRESSURE OF THE MACHINE MUST BE ADDED TO ABOVE WELDING PRESSURES

pRESSURE)

P1=P5 Pl=Ps
I / \ -
1 u a =J__‘ u )z
MALZEME / MATERIAL PE 100 PN 25 silindir alani / cylinder area 6,26 cm?
Diameter: Vel Thickmess | Watding Pressurs . o | 3 4 @ 5 ol
mm mm P1=P5 [BAR) I mm minfsee |  En-sec on - gac di-min dk- min
40 55 14 07 66 5 5 8 10
50 6,9 22 i 08 88 | 5 5 10 12
63 8,6 3.5 | 1 103 | 5 5 13 15
75 103 50 | 1.2 124 | 5 5 15 18
90 123 7.2 ' 1.5 148 @ 5 5 18 21
110 15,1 10,8 18 181 | 5 5 23 26
125 17,1 13,9 | 2,0 205 | 5 5 26 29
140 | 192 175 | 22 230 | 5 5 29 33
160 21,9 28 | 25 263 | 5 | 5 33 37

ONEMLI: KAYNAK BASINCI UYGULANIRKEN YORUME BASINCI EKLENIR.
FREE HYDRAULIC PULLING PRESSURE OF THE MACHINE MUST BE ADDED TO ABOVE WELDING PRESSURES

_ 3
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ALH 1 60 ALH 160 KAYNAK MAKINALARININ PARAMETRE f)L(;ULERi
Kullanma Kilavuzu AlLH 160 MACHINE PRESSURE AND TIME PARAMETERS
Technical Information

ERIAL PE 100 PN 32 silindir alani / cylinder area 6,26 cm?
L PR A e S .. R 13 4 15 i
‘Walding Prassure Thicknass dilefsn Total
mm mm P1=P5 (BAR) | mm | A | - pac SN - 58T dk - min | dli - min
40 6,7 1,7 | 08 80 | 5 5 10 12
50 83 26 ! 1 100 | 5 5 12 | 14
63 10,5 41 I 1,3 126 5 5 16 18
75 12,5 5.9 I 1,5 | 150 | 5 5 19 2
90 15,0 8,5 l 18 180 @ 5 5 23 26
110 18,3 12,6 | 2,0 220 | 5 5 27 3
125 208 16,3 | 2.2 250 | 5§ 5 31 36
140 233 20,5 | 2.5 280 | 5 5 35 40
160 26,6 26,7 | 3,0 319 | 5 5 40 45

ONEMLI: KAYNAK BASINCI UYGULANIRKEN YORUME BASINCI EKLENIR.
FREE HYDRAULIC PULLING PRESSURE OF THE MACHINE MUST BE ADDED TO ABOVE WELDING PRESSURES

MALZEME / MATERIAL PE 80 PN 3.2 silindir alani / cylinder area 6,26 cm?
|| e | nee | a4 | M t4 t5 e
] ‘Welding Pressure Thickness diefsn Total

Imem mm PI=PFS (BAR) | mm minfsec | sn-sec 0 - 5 dic- miln ik - miln
40 i i | '
50 I I
63 I !
75 20 1 | 0,3 | 24 | 4 5 3 4
90 2,3 1,5 | 0.3 28 | 5 5 3 4
110 2,7 2,2 | 03 | 32 | _5 5 4 5
125 31 28 | 0.4 37 | 5 5 5 5
140 35 36 l 04 42 | 5 5 5 6
160 4,0 4,7 05 48 | 5 5 6 7

ONEMLI: KAYNAK BASINCI UYGULANIRKEN YORUME BASINCI EKLENIR.
FREE HYDRAULIC PULLING PRESSURE OF THE MACHINE MUST BE ADDED TO ABOVE WELDING PRESSURES

b

e S e 1 P o [ o= & | B 4 | t5 | Tow
mm mm P1=P5 (BAR) | mm minsec | - SBL - SBT dk - min di-min
40 ! I

50 | |

63 2,0 1 . 03 @ 24 | 4 5 3 4
75 23 1,3 . 03 | 28 5 5 3 4
90 2,8 1,8 .03 34 | 5 5 4 5
110 34 2,7 04 | 41 | 5 5 5 6
125 3,9 36 .05 47 | 5 5 6 7
140 43 4,4 | 05 | 52 | 5 5 6 7
160 49 5.7 | 0,6 59 | 5 5 7 8

ONEMLL: KAYNAK BASINCI UYGULANIRKEN YORUME BASINCI EKLENIR.
FREE HYDRAULIC PULLING PRESSURE OF THE MACHINE MUST BE ADDED TO ABOVE WELDING PRESSURES

“[ruren masing —_— 2 ——



ALH 1 60 ALH 160 KAYNAK MAKINALARININ PARAMETRE OLCULERI

Kullanma Kilavuzu ALH 160 MACHINE PRESSURE AND TIME PARAMETERS
Technical Information
MALZEME / MATERIAL PE 80 PN S silindir alani / cylinder area 6,26 cm?
Dap Et Kalinhi Kaynak Basina Dusdale=! .Bm 13 t4 15 Toplam
Dismeter:  Wall Thidness  WeldingPressure | Thickness | | Total

mm mm P1=P5 [(BAR) mm minfaec N -8 - e dk - min dk - min
40 _ |
50 2,0 1 03 24 4 o 3 4
63 | 25 | 14 | 03 30 5 5 ) 4
75 29 1,6 03 35 5 5 4 5
90 35 | 2,3 04 42 5 5 5 6
110 4,2 33 05 50 5 5 6 7
125 48 | 43 .05 58 5 5 7 8
140 = 54 55 | 06 65 =3 5 8 9
160 6,2 7.2 0,7 74 5 5 9 11

OMNEMLE: KAYNAK BASINCI UYGULANIRKEN YOROME BASINCI EKLENIR.
FREE HYDRAULIC PULLING PRESSURE OF THE MACHINE MUST BE ADDED TO ABOVE WELDING PRESSURES

MALZEME / MATERIAL PE 80 PN 6 silindir alani / cylinder area 6,26 cm?
Dmmar, | will s WoamgPemne | Tomes | dga | 13 o 5 v
mm mm P1=P5 (BAR} mm min/gec §n - goc N - 580 dk - min dk-min
40 | 20 | 1 .03 24 4 5 3 4
S50 0 23 o8 = 03 | 28 3 5 3 4
63 = 29 | .3 | 04 35 5 5 4 5
75 | 34 | 1,8 : 04 41 | 5 3 3 6
9 41 26 .05 49 5 5 6 7
1Mo 50 40 = 06 | 60 S 3 8 9
125 | 57 | 45 07 68 3 S 9 10
140 = 64 | 64 08 77 5 5 10 A,
160 7.3 84 09 88 5 5 11 13

ONEMLE: KAYNAK BASINCI UYGULANIRKEN YUROME BASINCI EKLENIR.
FREE HYDRAULIC PULLING PRESSURE OF THE MACHINE MUST BE ADDED TO ABOVE WELDING PRESSURES

BAS
PAESEURE, g Pt

AW
/

E: ‘

bl 2 =] :_l__ " ] ZAMAN
L L (TIWE)

MALZEME /| MATERIAL PE 80 PN 8 silindir alani / cylinder area 6,26 cm?
mm mm P1=F5 (BAR) mm min/sec B = 5EC & = BBE di=min elle= min
40 @ 24 1 .04 29 4 5 4 4
50 30 1,1 04 36 5 5 5 5
63 | 38 1,7 .05 46 5 5 6 7
S | 45 | 2,4 .05 54 5 5 7 8
90 54 34 0,6 65 5 5 8 )
10 66 5,1 .08 79 5 5 10 11
125 74 6,5 09 89 5 5 11 13
140 83 82 10 100 5 5 12 14
160 9,5 10,8 1,1 114 5 5 14 16

ONEMLE: KAYNAK BASINCI UYGULANIRKEN YORUME BASINCI EKLENIR.
FREE HYDRAULIC PULLING PRESSURE OF THE MACHINE MUST BE ADDED TO ABOVE WELDING PRESSURES

— o ’Ellnl MAaKina



ALH 160

ALH 160 KAYNAK MAKINALARININ PARAMETRE OLCULERI

Kullanma Kilavuzu ALH 160 MACHINE PRESSURE AND TIME PARAMETERS
Technical Information
MALZEME / MATERIAL PE 80 PN 10 silindir alani / cylinder area 6,26 cm?
Ot | ot Tt | et Praeme Thidkness i 3 t4 ts ol
mm mm P1=P5 [BAR) mm min/ssc =N - 58C £n -8 | _dl(-mln | _ﬁ_vnln
40 3,0 0.8 04 36 5 5 5 5
50 3,7 1.3 04 44 5 - § 6 .6
63 4.7 2,1 06 56 5 5 7 8
75 5,6 29 0,7 67 5 5 8 .10
20 6,7 42 08 80 5 5 10 12
110 8,1 6,2 1.0 97 5 5 12 14
125 9,2 8,0 1,1 110 5 5 14 16
140 10,3 10,1 1,2 124 5 5 15 18
160 11,8 13,2 14 142 5 5 18 20

ONEMLI: KAYNAK BASINCI UYGULANIRKEN YURUME BASINCI EKLENIR,
FREE HYDRAULIC PULLING PRESSURE OF THE MACHINE MUST BE ADDED TO ABOVE WELDING PRESSURES

MALZEME /| MATERIAL PE 80 PN 12,5 _silindir alani / cylinder area 6,26 cm?
Dlametar: | WallTicress_ Woting Presn ik dn | B t 5 el
Walding Prassure Thi Total
mm mm P1=P5 (BAR) mm min/sec - 185 sa-see | dk-min dk-min
40 3,7 1,0 0,4 44 3 5 6 6
50 4,6 1,6 0,6 55 5 5 J | 8
63 58 2,5 0,7 70 5 5 9 10
75 6,8 3,5 08 82 5 5 10 12
90 8,2 5,0 1,0 98 5 S 12 14
110 10,0 7.5 1,2 120 5 5 15 17
125 114 9,7 14 137 L 5 17 20
140 12,7 12,2 1,5 152 5 5 19 22
160 14,6 16,0 18 175 ] 3 22 25

ONEMLE: KAYNAK BASINCI UYGULANIRKEN YORUME BASINCI EKLENIR.
FREE HYDRAULIC PULLING PRESSURE OF THE MACHINE MUST BE ADDED TO ABOVE WELDING PRESSURES

E\BIE

Pi=Pg

jA

] L L] ZAMAN

- L =]

MALZEME / MATERIAL PE 80 PN 16 silindir alani / cylinder area 6,26 cm?
D@ap | EtKabnkg | KeynskBasna Dudak=t 2 Toplam

Diametsr  WallThickness  Welding Pressure Thickness dilsn £ LI - Total
mm mm P1=P5 (BAR) mim minfsec - 5eC 0 - Sac dk-min dk -min
40 4,5 1,2 0,5 54 5 5 7 | 8
50 56 1,9 0.7 67 5 5 8 10
63 7,1 3,0 09 85 5 5 1 12
75 84 42 10 101 5 5 13 14
90 10,1 6,1 1,2 121 S 5 15 17
110 123 9,0 1,5 148 5 5 18 21
125 14,0 1,7 1,7 168 3 5 21 24
140 15,7 14,7 19 188 5 5 24 27
160 17,9 19 2,0 215 4 5 27 31

ONEMLE: KAYNAK BASINCI UYGULANIRKEN YORUME BASINCI EKLENIR.
FREE HYDRAULIC PULLING PRESSURE OF THE MACHINE MUST BE ADDED TO ABOVE WELDING PRESSURES

“Trumanmaning
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ALH 160

ALH 160 KAYNAK MAKINALARININ PARAMETRE OLCULERI
ALH 160 MACHINE PRESSURE AND TIME PARAMETERS

Kullanma Kilavuzu
Technical Information
MALZEME / MATERIAL PE 80 PN 20 silindir alani / cylinder area 6,26 cm?
Dp Et Kalmi:j Kaynuk Basine Cutak=! t2 Taplam
Diametor:  Wall Thickn Welding Pressure Thickness diisn t3 t4 t5 Total
mm mm P1=P5 [BAR) mm minjzac - 58 sn-ssc | dk-min dk -min
40 35 14 0,7 66 5 3 8 10
50 6,9 2,2 08 83 5 5 10 12
63 8,6 3,5 1 103 5 5 13 15
P 10,3 50 12 124 5 5 15 18
90 12,3 7,2 15 148 5 5 18 21
110 15,1 10,8 1,5 181 3 5 23 26
125 17,1 13,9 1,5 205 5 5 26 29
140 19,2 17,5 15 230 5 5 29 33
160 219 228 18 263 5 3 33 37

ONEMLE: KAYNAK BASINCI UYGULANIRKEN YURUME BASINCI EKLENIR.

FREE HYDRAULIC PULLING PRESSURE OF THE MACHINE MUST BE ADDED TO ABOVE WELDING PRESSURES

MALZEME / MATERIAL PE 80 PN 2 silindir alani / cylinder area 6,26 cm?
Dmp Et Kahnili Eaynak Basinc Dudake=| Lzh 3 4 t5 Toplam
Diameter:  Wall Thickness  Welding Pressure Th d Total
mim _mm H-P!{IA!_!I mm min/sec - 5T ELES S | dk - min ik - miln
40 6,7 1,7 08 80 S 5 10 12
50 83 26 1 100 5 5 12 14
63 10,5 41 1.3 126 5 5 16 18
75 12,5 5,9 1,5 150 35 5 19 21
90 15,0 8,5 18 180 5 5 23 26
110 18,3 12,6 1,8 220 5 5 27 31
125 20,8 16,3 18 250 5 5 31 36
140 23,3 20 2,8 280 4 5 35 40
160 26,6 27 38 319 4 5 40 45

ONEMLE: KAYNAK BASINCI UYGULANIRKEN YORUME BASINCI EKLENIR.

FREE HYDRAULIC PULLING PRESSURE OF THE MACHINE MUST BE ADDED TO ABOVE WELDING PRESSURES

E'ﬂlm

Pi=P5

Pl=FE

=
it

=

]

L L]

ZAMAMN

> = MM

MALZEME /| MATERIAL PP PN 2 silindir alani / cylinder area 6,26 cm2
Dgap Et Kalinli§i Kaynzk Basimc Dudske=| t2 Toplam
' | Wall Thickness _ Welding Pressure Thickness didan B L N - Total

mm mm P1=P5 [BAR) mm minjzec - s8C n-sec dk- min ik - il
40

50

63

75

90 23 10,2 03 28 5 5 3 4
110 2,7 15,2 03 32 5 5 4 5
125 3,1 196 04 37 5 3 5 5
140 35 24,6 0,4 42 5 5 5 6
160 39 32,1 0,5 47 5 5 6 7

ONEMLE: KAYNAK BASINCI UYGULANIRKEN YOROME BASINCI EKLENIR.

FREE HYDRAULIC PULLING PRESSURE OF THE MACHINE MUST BE ADDED TO ABOVE WELDING PRESSURES

“roranmaning




ALH 160

Kullanma Kilavuzu
Technical Information

ALH 160 KAYNAK MAKINALARININ PARAMETRE OLCULERI
ALH 160 MACHINE PRESSURE AND TIME PARAMETERS

PN4 __silindir alani / cylinder area 6,26 cm?
Welding Prassurs 3—1 |
mm mm P1=PS (BAR) mm min/sec | = - sec - dic - min dit - min
40 |
50 |
63 |
75 l
90 3,5 10,2 . 04 42 | 5 10 5 6
110 43 15,2 | 05 52 | 5 10 6 8
125 49 19,6 0,5 5 | 5 10 7 9
140 54 24,6 0,6 65 @ 5 10 8 9
160 6,2 32,1 07 74 | 5 10 9 11

ONEML): KAYNAK BASINCI UYGULANIRKEN YUORUME BASINCI EKLENIR.
FREE HYDRAULIC PULLING PRESSURE OF THE MACHINE MUST BE ADDED TO ABOVE WELDING PRESSURES

Dhmct | waTte | agmey | e 2 | v t4 t5 ol
min mim P1=PS (BAR) mm minisec | n-sac LB dk- min dic-min
40 |
50 l
63 , '

75 | |

90 51 10,2 0,6 61 | 5 5 8 9
110 6,3 15,2 0,8 76 | 5 5 9 11
125 7,1 19,6 | 09 8 | 5 5 11 12
140 8,0 24,6 1.0 9% | 5 5 12 14
160 9,1 321 1,1 109 | 5 5 14 16

ONEML!: KAYNAK BASINCI UYGULANIRKEN YOROME BASINCI EKLENIR,
FREE HYDRAULIC PULLING PRESSURE OF THE MACHINE MUST BE ADDED TO ABOVE WELDING PRESSURES

b
o - s
l ; \
E3 i
t ° 'H=J= W B )z
MALZEME /| MATERIAL PP PN 10 silindir alani / cylinder area 6,26 cm?
Deap Et Kalinlii Kaynak Basma Dudalc={ | &I | 3 +4 +5 Toplam
Dismeter: | Wall Thickness Welding Pressurs Thiciness [ Total
mm mm P1=Ps (BAR) mm minjsec | sn-sec sn-sec dic- min dic - min
40 . !
50 | |
63 |
75 |
80 8,2 10,2 i 1.0 88 | 5 5 5 7
110 10,0 15,2 1,2 120 | 5 5 5 7
125 114 19,6 14 137 | 5 5 5 7
140 | 128 246 | 15 154 | 5 5 5 8
160 14,6 32,1 18 175 | 5 5 5 8

ONEMLI: KAYNAK BASINCI UYGULANIRKEN YORUME BASINCI EKLENIR.
FREE HYDRAULIC PULLING PRESSURE OF THE MACHINE MUST BE ADDED TO ABOVE WELDING PRESSURES

“Ciunanmaning
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D1- Srednica zewnetrzna

160

ALH 160 KAYNAK MAKINALARININ PARAMETRE OLCULERI
ALH 160 MACHINE PRESSURE AND TIME PARAMETERS

Kullanma Kilavuzu
Technical Information
MALZEME /| MATERIAL PP PN 12,5 silindir alani / cylinder area 6,26 cm?
D¢ap Et Kalinlid Kaynak Baminc Cudak= 2 Toplam
Dismeter;  Wall Thickness Walding Presaurs Thicknese di/sn t3 t4 t5 Total
mm mm F1=P5 (BAR] mm min/sec £n - sec =N - SeC | dk - miin ik - min
40
50
63
75
90 10,0 10,2 1,2 120 5 5 15 17
110 123 15,2 15 148 5 5 18 21
125 13,9 19,6 1,7 167 5 5 21 24
140 15,6 24.6 1,9 187 5 5 23 27
160

ONEMLL: KAYNAK BASINCI UYGULANIRKEN YURUME BASINCI EKLENIR.
FREE HYDRALILIC PULLING PRESSURE OF THE MACHINE MUST BE ADDED TO ABOVE WELDING PRESSURES

pRESSURE

P1=P5

P1=F3

D ¢ap Et

Kalinligs
Diameter:  'Wall Thickness

mm mm P1=P5 (BAR)

40

50
63

75

90 12,5 10,2

1.5

150

110
125

15,2 15,2

18

182

w L
L

140
160

ONEMLI: KAYNAK BASINCI UYGULANIRKEN YURUME BASINCI EKLENIR.
FREE HYDRAULIC PULLING PRESSURE OF THE MACHINE MUST BE ADDED TO ABOVE WELDING PRESSURES

i=Fy

4

TURAN MAKINA PN 32 5DR &

BAR= {D1 alari - D2 alam) x itme kat saysi
silindirin alam

D1- Srednica zewnetrzna

D2- Srednica wewnetrzna

e-Grubos¢

Materiat PE, jesli liczba stata = 1,5 kg/lcm2
Materiat PE jesli stata liczba = 1 kg/cm2
250-315-500 powierzchnia cylindra=14,13 cm2
630-800 powierzchnia cylindra= 23,06 cm2

“Troranmaning



AL 160 TRYMER

AL 160

Kullanma Kilavuzu
Technical Information

AL 160 TRYMER

AL 160 TIRASLAYICI /
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Kullanma Kilavuzu
Technical Information

AL 160 TIRASLAYICI LISTESI / AL 160 LISTA ELEM. TRYMERA

AL 160 TIRASLAYICI LISTESI

ParcaNO  OriinKodu | Oriin Ads Adet
1 160 Tiraglayic Gévde 1 Adet
2 161 | VKayisi 1 Adet
3 162 Tiraslayici Kapagi 1 Adet.
4 163 | Eksantrik Kayis Kasnadji 1 Adet
5 164 Tiraglayici Sap 1 Adet
6 165 Bicak R 2 Adet

& 166 Tiraglayici Disk (Kasnakli) 1 Adet
8 167 | Tiraslayici Disk (DGz) 1 Adet
9 168 Lineer Rulman 2 Adet
10 169 | Matkap Baglama Kafas: 1 Adet
1 170 | Rulman(6004) 1 Adet
12 N Tiraglayici Digmesi 1 Adet
13 | 172 Tiraslayici Rulman (16008) 1 Adet
14 173 Sekman 1 Adet
15 174 | Koruyucu Kapak 1 Adet
16 | 175 M3 Pul 2 Adet
17 176 M4 Vida 12 Adet
18 177 M8 X 50 Imbus Civata 2 Adet
19 178 M6 X 12 Imbus Civata 1 Adet
20 179 M4 X 16 Setuskur Civata 2 Adet
21 180 Plastik Sap 1 Adet
22 181 Matkap Motoru 1 Adet

LISTA ELEMENTOW TRYMERA (TRIMMER

Numer kodu
NR ID elementu llogé
1 160  |Gtéwny element trymera 1 elem.
2 161 Pasek klinowy 1 elem.
3 162  |Pokrywa trymera 1 elem.
4 163  Mimosrodowy $ciggacz paska 1 elem.
5 164 Uchwyt trymera 1 elem.
6 165 N6z 2 elem.
7 166  [Tarcza trymera (koto pasowe) 1 elem.
8 167  [Tarcza trymera 1 elem.
9 168  tozysko 2 elem.
10 169  |Gniazdo wiertta 1 elem.
11 170  fozysko 6004 1 elem.
12 171 Przycisk trymera 1 elem.
13 172 tozysko trymera 16008 1 elem.
14 173 |Pierscien zabezpieczajacy 1 elem.
15 174  |Ostona zabezpieczajaca 1 elem.
16 175  |Podktadka M3 2 elem.
17 176 |Sruba M4 12 elem.
18 177  |Sruba imbusowa M8x50 2 elem.
19 178 |Sruba imbusowa M6X12 1 elem.
20 179 M4 X16 Sruba kotwowa 2 elem.
21 180  |Plastikowy uchwyt 1 elem.
22 181 Silnik wiertta 1 elem.
—— 39
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Kullanma Kilavuzu
Technical Information

AL160ISITICI / AL 160 GRZALKA
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AL 160 ISITICI LISTESI /AL 160 LISTA ELEM. GRZALKI

Kullanma Kilavuzu
Technical Information
AL 160 ISITICI LISTESI
ParcaNO  Oriin Kodu| Uriin Adi
1 190 Isitic) Gévde 1 Adet
2 191 Isitict Tutma Kolu 1 Adet
3 192 Isiticy 1 Adet
4 193 Elektrik Kapad 1 Adet
5 L 194 Elektrik Fisi 1 Adet
6 195 Kege (Isitici lle Tutma Kolu Arasindaki) 2 Adet
7 196 Kontator 1 Adet
8 197 O Ring 2 Adet
9 198 M4 X 10 Vida 4 Adet
10 199 Mé Pul 2 Adet
11 | 200 M6 Somun _ 2 Adet
12 201 M6 X 35 Imbus Civatac 2 Adet
13 202 M6 X 40 Imbus Civata 2 Adet
14 203 "Kege (Isitict Ile Sase Arasindaki)® 2 Adet
AL 160 LISTA ELEMENTOW GRZALKI
Numer kodu
NR ID elementu llosé
1 190 Gtéwny element grzakki 1 elem.
2 191 Uchwyt grzafki 1 elem.
3 192 Grzatka 1 elem.
4 193 Ostona 1 elem.
5 194 Wtyczka 1 elem.
6 195 Podktadka (miedzy uchwytem grzatki a uchwytem) 2 elem.
7 196 Stycznik 1 elem.
8 197 O-ring 2 elem.
9 198 Sruba M4X10 4 elem.
10 199 Podktadka M6 2 elem.
11 200 Nakretka M6 2 elem.
12 201 Sruba imbusowa M6X35 2 elem.
13 202 Sruba imbusowa M6X40 2 elem.
14 203 Podktadka (miedzy grzatka a korpusem) 2 elem.
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AL 160

Kullanma Kilavuzu
Technical Infermation

AL 160 GOVDE LISTESI

AL 160 GOVDE LISTESI

PargaNO |Oriin Kodu| Uriin Ad Adet
1 210 Makina Govdesi 1 Adet
2 1 Mil Baglat Adaptoni 1 Adet
3 212 Yan Mil 1 Adet
4 213 Yan Mil Baglama Pabucu 1 Adet
5 214 Yan Kol (Uzun) 1 Adet
6 215 Yan Kol (Kisa) 1 Adet
7 216 Ayarlama Parcasi Somunu 2 Adet
8 217 Ayarlama Pargasi 2 Adet
9 218 Rulman 4 Adet

10 219 Vidah Mil Adaptéri 4 Adet
11 220 Sabit Tabla 1 Adet
12 221 Alt Baglama Kizad: 4 Adet
13 222 Pafta Tutucusu 4 Adet
14 223 Ters Pafta Tutucusu 4 Adet
15 224 Ayarlanabilir Pafta (110-160) 8 Adet
16 225 Basing Ayarlama Kolu 1 Adet
17 226 Eksantrik Kol 1 Adet
18 227 | AitYatak 1 Adet
19 228 Adaptér Sikma Somunu 6 Adet
20 229 Klavuz Mili 1 Adet
21 230 Klavuz Germe Mili 1 Adet
22 231 Klavuz Mili 1 Adet
23 232 Eksantrik Kol Badlama Parcasi 1 Adet
24 233 Basing Sabitleme Kolu 1 Adet
25 234 Vidal Mil 2 Adet
26 235 Alt Tabla 1 Adet
27 236 Germe Yayi 1 Adet
28 237 Basing Gosterge Cetveli T Adet
29 238 Klavuz Mili Yatadi 6 Adet
30 239 Klavuz Mili Baglantisi 1 Adet
3 240 Ayarlanabilir Pafta (40-90) 4 Adet
32 241 Kama 1 Adet
33 242 M8x25 Imbus Civata 4 Adet
34 243 M5x10 imbus Civata 8 Adet
35 244 | M6x20 Imbus Civata 2 Adet
36 245 | MBx25 Akc Civata BACK
37 246 M10x20 Akc Civata 8 Adet
38 247 | M8x20 Ake Civata 1 Adet
39 248 M10x35 Akc Civata 8 Adet
40 249 M8x40 Ake Civata 3 Adet
41 250 | M12x25 Ake Civata 3 Adet
42 251 M6x15 Ake Civata 1 Adet
43 252 | MBx40 Imbus Civata i
44 253 | M6x15 Havsa Bash Vida 2 Adet
45 254 M&x50 Imbus Civata 4 Adet
46 255 M6 Somun 4 Adet
47 256 M6x20 imbus Civata 8 Adet
48 257 M3x15 Setuskur 8 Adet
49 258 M12 Pul 3 Adet
50 259 M10 Pul (Pafta Igin) 8 Adet
51 260 M10 Pul (Kulaklar fgin) 8 Adet
52 261 A8 Pul 1 Adet
53 262 M8 Somun 4 Adet
54 263 M10 Pul (Vida Mil Adapttril h;fn] 8 Adet
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—— AL 160 LISTA ELEM. URZADZENIA GEOWNEGO
Kullanma Kilavuzu
Informacje techniczne

LISTA DLA URZADZENIA W WARIANCIE

Numer kodu

NR

1 210 Gtéwny element urzgdzenia 1 elem.

2 211 Adapter tgczgcy z watem 1 elem.
3 212 Uchwyt boczny 1 elem.
4 213 |Adapter 1 elem.
5 214 Uchwyt (dtugi) 1 elem.
6 215 |Uchwyt (krotki) 1 elem.
7 216 Nakretka regulatora 2 elem.
8 217 Regulator 2 elem.
9 218  |Jktozysko 4 elem.
10 219  |Adapter watu (przykrecany) 4 elem.
11 220 Nieruchomy waézek 1 elem.
12 221 Bace (mozliwy bfad — przyp. thum) 4 elem.
13 222 Uchwyt zaciskowy 4 elem.
14 223  |Odwrotny uchwyt zaciskowy 4 elem.
15 224  |Zacisk regulowany (110-160) 8 elem.
16 225 Uchwyt regulatora cisnienia 1 elem.
17 226 Uchwyt mimosrodowy 1 elem.
18 227 Dolny szew 1 elem.
19 228 Nakretka adaptera 6 elem.
20 229  |Wat prowadzacy 1 elem.
21 230 Naciag watu prowadzacego 1 elem.
22 231 \Wat prowadzacy 1 elem.
23 232  [tacznik mimosrodowy uchwytu 1 elem.
24 233 Uchwyt regulacji cisnienia 1 elem.
25 234  |Wat ze Srubg 2 elem.
26 235  |Bace Holder (mozliwy btagd — przyp. thum) 1 elem.
27 236  |Sprezyna srubowa 1 elem.
28 237 Skala wskaznika cisnienia 1 elem.
29 238 Dolna cze$¢ watu prowadzgcego 6 elem.
30 239  |kacznik watu prowadzacego 1 elem.
31 240  |Zacisk regulowany (40-90) 4 elem.
32 241 Mocowanie 1 elem.
33 242  |Sruba imbusowa M8x25 4 elem.
34 243  |Sruba imbusowa M5x10 8 elem.
35 244 |Sruba imbusowa M6x20 2 elem.
36 245  |Sruba akc M8x25 8 elem.
37 246  |Sruba akc MI 0x20 8 elem.
38 247  |Sruba akc M8x20 1 elem.
39 248  [Sruba akc MI 0x35 8 elem.
40 249 Sruba akc M8x40 3 elem.
41 250 Sruba akc MI 2x25 3 elem.
42 251 Sruba akc M6x15 1 elem.
43 252 Sruba imbusowa M8x40 1 elem.
44 253  |Sruba M6x15 2 elem.
45 254 Sruba imbusowa M6x50 4 elem.
46 255 Nakretka M6 4 elem.
47 256 Sruba imbusowa M6x20 8 elem.
48 257  |Sruba M3x15 8 elem.
49 258  |Podktadka M12 3 elem.
50 259 Podktadka M10 (do zacisku) 8 elem.
51 260 Podkiadka M10 8 elem.
52 261 Podktadka M8 1 elem.
53 262 Nakretka M8 4 elem.
54 263 |Podktadka M10 (do adaptera tgczgcego z watem) 8 elem.
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ALD 160 ISITICI LISTESI JAL 160 LISTA ELEM. GRZALKI
Kullanma Kilavuzu

Informacje techniczne

ALD 160 ISITICI LISTESI

Parga NO |Uriin Kodu| Oriin Adh Adat
1 300 | Isitici Govde 1 Adet
4 301 Iswar 1 Adet
3 302 Elektrik Ust Kapak . 1Adet
4 303 Elektrik Alt Kapak __1Adet
5 304 | Isitici Kolu .1 Adet
6 305 | lstici Gosterge . 1Adet

4 306 | Isitici Govde Kapag 1 Adet
8 307 Termokupol . 1Adet
9 308 | Elektrik Figi - 1Adet
10 309 | "Kece (Tutma Kolu lle Isitici Arasindaki)* 1 Adet
1| 310 M6 X 35 [mbus Civata 2 Adet
12 in MB X 40 Imbus Civata | 2 Adet
13 312 | M6Somun 4 Adet
14 313 | "Kege (Isitici lle Sase Arasindaki)* | 2Adet
15 314 O Ring 2 Adet
16 315 M6 Pul 2 Adet

AL 160 . LISTA ELEMENTOW GRZALKI
umer

NR kodu ID elementu llosé

1 300 Gléwny element grzatki 1 elem.

2 301 Grzatka 1 elem.

3 302 Gorna ostona 1 elem.

4 303 Dolna ostona 1 elem.

5 304 Uchwyt grzafkki 1 elem.

6 305 Wskaznik grzatki 1 elem.

7 306 Ostona gtéwnego elementu grzatki 1 elem.

8 307 Termopara 1 elem.

9 308 Wtyczka 1 elem.
10 309 Uszczelka (miedzy uchwytem a grzatkg) 1 elem.

11 310 Sruba imbusowa M6X35 2 elem.
12 311 Sruba imbusowa M6X40 2 elem.

13 312 Nakretka M6 4 elem.
14 313 Podktadka (miedzy grzatkg a korpusem) 2 elem.
15 314 O-ring 2 elem.
16 315 Podktadka M6 2 elem.
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Kullanma Kilavuzu
Informacje techniczne

ALH 160 TIRASLAYICI / AL 160 TRYMER
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ALH 160 TIRASLAYICI LISTESI / AL 160 LISTA ELEM. TRYMERA
Kullanma Kilavuzu

Informacje techniczne

ALH 160 TIRASLAYICI LISTESI

ParcaNO  Uriin Kodu Oriin Ad Adet
1 400 Tiraglayici Gévde 1Adet
2 401 Tiraglayici Disk (D0z) 1 Adet
3 402 Tiraglayici Disk (Kasnak) 1Adet
4 40 Motor 1 Adet.
- 404 | Flang 1 Adet
6 405 Kasnak Mili 1 Adet
7 406 Kayis 1 Adet
8 407 Govde Kapad _ 1Adet
9 408 |  LineerRulman  2Adet
10 409 Tiraglayic1 Sapi 1 Adet
11 410 Rulman 1 Adet
12 411 Plastik Sap _ 1Adet
13 412 Tiraglayici Diigme 1Adet
14 413 Segman B 1 Adet
15 414 Tiraslayici Bigak 2 Adet
16 415 M8x25 Imbus Civata 2 Adet
17 . 418 MBx25 Gozlii Civata 1 Adet
18 a7 M5 Vida | 3 Adet
19 418 M8x50 Imbus Civata 2Adet |
20 119 M6x16 Imbus Civata 4 Adet

LISTA ELEMENTOW TRYMERA (TRIMMER

Numer kodu

NR ID elementu llosé

1 400 Gtéwny element trymera 1 elem.
2 401 Tarcza trymera 1 elem.
3 402 Tarcza trymera (koto pasowe) 1 elem.
4 403 Silnik 1 elem.
5 404 Kotnierz 1 elem.
6 405 Koto pasowe watu 1 elem.
7 406 Pasek klinowy 1 elem.
8 407 Pokrywa trymera 1 elem.
9 408 tozysko liniowe 2 elem.
10 409 Uchwyt trymera 1 elem.
11 410 tozysko 6004 1 elem.
12 411 Plastikowy uchwyt 1 elem.
13 412 Przycisk trymera 1 elem.
14 413 Pierscien zabezpieczajacy 1 elem.
15 414 N6z 2 elem.
16 415 Sruba imbusowa M8x25 2 elem.
17 416 Sruba imbusowa M8x25 1 elem.
18 417 Sruba M5 3 elem.
19 418 Sruba imbusowa M8x50 2 elem.
20 419 Sruba imbusowa M6X16 4 elem.
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ALH 160 ISITICI LISTESI J AL 160 LISTA ELEM. GRZALKI
Kullanma Kilavuzu
Informacje techniczne

ALH 160 ISITICI LISTESI |

ParcaNO  Oriin Kodu | Oriin Adh Adet
1 430 Isitici Gévde 1 Adet
2 431 Isitica 1 Adet
3 432 Elektrik Ust Kapak 1 Adet
4 433 Elektrik Alt Kapak 1 Adet
5 434 Isitic1 Kolu 1 Adet
6 435 Isiici Gosterge 1 Adet
7 436 Isttics Govde Kapad 1 Adet
8 437 Termokupol 1 Adet
g 438 Elektrik Fisi 1 Adet
0 439 "Kege (Tutma Kolu lle Isitici Arasindaki)” 1 Adet
1 440 M6 X 35 Imbus Civata 2 Adet
12 441 M6 X 40 Imbus Civata 2 Adet
13 442 M6 Somun 4 Adet
14 443 "Kege (Isitici lle Sase Arasindaki)" 2 Adet
15 444 ORing 2 Adet
16 445 Ma& Pul 2 Adet

oL LISTA ELEMENTOW GRZALKI

Numer kodu

NR ID elementu llosé

1 430 Gtowny element grzakki 1 elem.
2 431 Grzatka 1 elem.
3 432 Gorna osfona 1 elem.
4 433 Dolna ostona 1 elem.
5 434 Uchwyt grzafki 1 elem.
6 435 Wskaznik grzatki 1 elem.
7 436 Osfona gtéwnego elementu grzatki 1 elem.
8 437 Termopara 1 elem.
9 438 Wtyczka 1 elem.
10 439 Uszczelka (miedzy uchwytem a grzatkg) 1 elem.
11 440 Sruba imbusowa M6X35 2 elem.
12 441 Sruba imbusowa M6X40 2 elem.
13 442 Nakretka M6 4 elem.
14 443 Podktadka (miedzy grzatkg a korpusem) 2 elem.
15 444 O-ring 2 elem.
16 445 Podktadka M6 2 elem.
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ALH 160 GOVDE / AL 160 URZADZENIE GLOWNE
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ALH 160 GOVDE LISTESI /AL 160 LISTA DLA URZADZENIA GLOWNEGO
Kullanma Kilavuzu
Informacje techniczne

ALH 160 GOVDE LISTESI

PargaNO |Urlin Kodu  Urlin Ads Adet
1 450  Makina Govdesi . 1 Adet
2 451  Sabit Alt Cene . 1Adet
3 452 | OUstCene | 4Adet
4 453 | Hareketli Alt Cene | 2Adet
5 454 KromluMil | 2Adet
6 455  Kromlu Mil (Diiz) | 1 Adet
7 456  Yag Kegesl | 4 Adet
8 457 Honlanmis Boru | 2 Adet
9 458  Bofaz . 2 Adet
10 459  Kege [ 2 Adet
11 460 Boru 2 Adet
12 461  10LukTe | 2 Adet
13 462 | Lama . 1Adet
14 463  Tasima Kolu _ 2 Adet
15 464 Saplama 4 Adet
16 465 | MB8x40 Imbus . 6 Adet
17 456 MBx25 Imbus 8 Adet
18 467 M8x20 Imbus 4 Adet
19 468  Saplama Vidasi . B Adet
20 469 M10x20 AKB 3 Adet
21 470 . M12x40 Somun . 8 Adet
22 471 | MI12Pul . 8 Adet
23 472 M10 Pul g Adet

DZENIA GLOWNEGO
Numer kodu

NR ID elementu llosé

1 450 Gtéwny element urzgdzenia 1 elem.
2 451 Przymocowany na state dolny zacisk 1 elem.
3 452 Gorny zacisk 4 elem.
4 453 Ruchomy dolny zacisk 2 elem.
5 454 Wat (mozliwy btgd — przyp. ttum) 2 elem.
6 455 Wat (mozliwy btgd — przyp. ttum) 1 elem.
7 456 Uszczelka olejowa 4 elem.
8 457 Rura szlifowana 2 elem.
9 458 Kotnierz 2 elem.
10 459 Uszczelka 2 elem.
11 460 Rura 2 elem.
12 461 ITe Dn 10 2 elem.
13 462 Drazek 1 elem.
14 463 Dzwignia wozka 2 elem.
15 464 Kotek 4 elem.
16 465  Sruba Akc M8x40 6 elem.
17 466 [Sruba imbusowa M8x25 8 elem.
18 467 Sruba imbusowa M8x20 4 elem.
19 468 Kotek wkrecany 8 elem.
20 469 M10x20AKB 3 elem.
21 470 Nakretka M| 2x40 8 elem.
22 471 Podktadka MI2 8 elem.
23 472 Podktadka M10 9 elem.
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Informacje techniczne

ALH 160

Kullanma Kilavuzu
Informacje techniczne

ALH 160 HIDROLIK UNITE LISTESI

ALH 160 HIDROLIK UNITE LISTESI

PargaNO  OUrlin Kodu  Uriin Adh Adet
1 490 Yaf Deposu 1 Adet
2 491 1/2" Bakar Pul 2 Adet
3 492 | 1/2"15 Mm Uzatma 1 Adet
B 493 | 1/2"90° Dirsek 1 Adet
5 494 @ 20 O Ring 1 Adet
6 495 | Ya§llave Borusu Kapad 1 Adet
7 496 | 1/2"10 Mm Uzatma 1 Adet
8 497 Pompa 1 Adet
9 493 Pompa Adapt&ril 2Adet
10 499 Méx16 Imbus Civata 6 Adet
11 500 | YagFiltresi "1 Adet
12| so1 | 1/4"Bakir Pul 5 Adet
13 502 1/4" 8 Rekor 2 Adet
14 503 8 Lik Yuiziik 2 Adet
15 | 504 | 8LikSomun 2 Adet
16 | 505 @ 8 Aliiminyum Boru 1 Adet
17 506 @10 Aliminyum Boru | 1Adet
18 | 507 | 10LukSomun 3 Adet
10 | 508 | 10LukYiztk 3 Adet
20 509 | 1/4"10Rekor 3 Adet
2 510 | 1"Somun 1Adet
22 511 1"ORing _ 1Adet
23 3 2 _'I___f;_l'l_anda Gozil Yaf Gostergesi ~1Adet
| _gq___s_‘_l_?g | M6x25 imbus Cl_ga_t.g 4 Adet
25 514 Pompa Baglanti Adaptédri 1 Adet
26 515  M6x10ImbusCivata 4 Adet
27 | 516 M6x25imbusCivata. | 4Adet
28 517 M6 Somun 8 Adet
29 | 518 | M6x20 Ak Civata | BAdet
30 | 519 | DK—24 Kapﬁn ; 1 Adet
31 520 Plastik Malzeme 1 Adet
32 | 521 | DK-24Kaplin 1 Adet
33 522 VM 80-4 Govde Motor 1 ﬂr_:f@t
34 | 523 | 1/4"BDoner Dirsek 1 Adet
35 | 524 | Baflanti Hortumu 1 Adet
36 | 525 | Manometre 1 Adet
37 526 4 Yollu Y8n Kontrol Valfi 1 Adet
38 527 | 3/8"BakirPul 4 Adet
39 528 3/8"-3/8" Lluper 2 Adet
40 . 529  3/8" Erkek Kuik Kaplin 1 Adet
41 | 530 | 3/8"Disi Kuik Kaplin 1 Adet
42 531 @10 Aliminyum Boru 1 Adet
43 532 | Akil 1 Adet
44 533 Sase 1 Adet
45 534 | Elektrik Panosu 1 Adet
46 535 Ust Kapak 1 Adet
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ALH 160 LISTA JEDNOSTKI HYDRAULICZNEJ

Kullanma Kilavuzu
Informacje techniczne

AL 160 LISTA DLA JEDNOSTKI HYDRAULICZNEJ

Numer kodu

NR ID elementu llosé

1 490 Zbiornik oleju 1 elem.
2 491 Podktadka miedziana 1/2" 2 elem.
3 492 Rura stalowa 1/2" 15 mm 1 elem.
4 493 Kolanko 1/2" 90° 1 elem.
5 494 O-ring @ 20 1 elem.
6 495 Zatyczka wlewu oleju 1 elem.
7 496 Rura stalowa 1/2" 10 mm 1 elem.
8 497 Pompa 1 elem.
9 498 Adapter pompy 2 elem.
10 499 Sruba imbusowa M6x16 6 elem.
11 500 Filtr oleju 1 elem.
12 501 Podktadka miedziana 1/4" 5 elem.
13 502 Metalowy przykrecany tgcznik 1/4 "8 2 elem.
14 503 8/Pierscien 2 elem.
15 504 8/Nakretka 2 elem.
16 505 Rura aluminiowa @8 1 elem.
17 506 Rura aluminiowa @10 1 elem.
18 507 10/Nakretka 3 elem.
10 508 10/Pierscien 3 elem.
20 509 Metalowy przykrecany tgcznik 1/4 "10 3 elem.
21 510 Nakretka 1" 1 elem.
22 511 O-ring 1' 1 elem.
23 512 Wskaznik oleju 1 elem.
24 513 Sruba imbusowa M6x25 4 elem.
25 514 Adapter taczacy z pompg 1 elem.
26 515 Sruba imbusowa M6x10 4 elem.
27 516 Sruba imbusowa M6x25 4 elem.
28 517 Sruba M6 8 elem.
29 518 Nakretka Akc M6x20 8 elem.
30 519 Sprzegto DK-24 1 elem.
31 520 Sprzegto plastikowe 1 elem.
32 521 Sprzegto DK-24 1 elem.
33 522 VM 80-4 Silnik 1 elem.
34 523 Kolanko 1/4" 8 1 elem.
35 524 Waz tgczacy 1 elem.
36 525 Manometr 1 elem.
37 526 Zawor sterujacy ze sterowaniem 4-kierunkowym 1 elem.
38 527 Podktadka miedziana 3/8" 4 elem.
39 528 3/8"-3/8" Luper (mozliwy btad — przyp. ttum) 2 elem.
40 529 Szybkoztacze meskie 3/8" 1 elem.
41 530 Szybkozlgcze meskie 3/8" 1 elem.
42 531 Rura aluminiowa @10 1 elem.
43 532 Akumulator 1 elem.
44 533 Rama 1 elem.
45 534 Panel elektryczny 1 elem.
46 535 Gorna obudowa 1 elem.
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Waga brutto: 140 KG

Wymiary opakowania: 80 *80 *65 CM

Wymiary opakowania: 1 DREWNIANE PUDLO Kalibrator: 220V - 0,75W SILNIK

Grzatka: 220V - 1500W ELEMENT GRZEWCZY
ZGRZEWARKA DOCZOLOWA DO RUR HDPE
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Waga brutto: 140 KG
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