Navod k obsluze a udrzbé

Svarecka GF 315
pro svarovani plastového potrubi na tupo

GEORG FISCHER +GF+



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

Zmény bez predchdzejiciho oznameni vyhrazené.

Plati nase VSeobecné prodejni podminky.
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1. Uvod k navodu na obsluhu

V z&jmu rychlého pochopeni a spolehlivého zachdzeni s timto nadvodem na obsluhu,
Vam tu predstavujeme symboly pouzité v navodé jako i jejich vyznam.

2. Bezpecnost p¥i praci

2.1. Vysvétleni symbolll a pokynu

®
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:*: Bezpecnostni upozornéni.

Se symbolem vSeobecného nebezpeci jsou oznacena mista v
textu, kterd musite bezpodminecné precist a dbat na né.
V ptripadé jejich nedodrZeni miZe dojit k ohrozZeni zdravi
0sob.

Pokyn Pozor.

V tomto NO se nachézeji na mistech, kde je nutné vénovat zvlastni
pozornost tomu, aby byly

dodrzovany smérnice, predpisy, pokyny a spravny postup praci a
taktéz, aby se prede$lo posSkozeni

a zniceni stroje, nebo i jinych &&sti zatizeni.

2.2. Pokyny k bezpecénosti ptri praci

Je tfeba dodrzovat predevsim nédsledujici pokyny k bezpeclnosti p¥i préci:
Svafecka na plastové trubky GF 315 /dale jen GF 315/ je konstruovand podle stavu
techniky a pfi pouzivani v souladu s predpisy je v provozu bezpeénd. Stroj muZe
byt zdrojem nebezpeci, pokud je neodborné pouZivan nezasSkolenymi osobami, nebo
neni pouzivadn v souladu s jeho urcenim.

Kazd4 osoba, kterd se v provozu uZivatele zabyvad montédzi, demontdZi a opétovnou
montazi, uvaddénim do provozu, obsluhou a udrzbou /kontrolou, udrZbou, opravami/
GF 315, musi pfecist cely ndvod na obsluhu a to predevsim odstavec "Bezpecnost
prace" a rozumét mu. UZivateli se doporucuje nechat si toto vidy pisemné
potvrdit.

GF 315 je urcend vyvhradné ke svarovani na tupo definovanych plastovych trubek v
daném rozsahu rozméru.

Kazdé pouziti presahujici tento rédmec se povazZuje za pouziti nezodpovédnému
urc¢eni stroje. Za poSkozeni, ke kterému na zdkladé takového pouziti dojde,
vyrobce neruci, riziko si v tomto pripadé€ nese sam uzivatel.

2.3. Bezpecné pracovat

®
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:*: "Prispéjte i1 Vy vasdim dilem k bezpednosti na pracovisti"

* Odchylky od spravovani provozu, oznamte zodpovédnym pracovnikim.

* Vsechnu préci vykonavat bezpecné. K VasSi osobni bezpecnosti, jako i
predpokladu pro prislusSnou zrucnost v optimdlnim provozu, je praktické
rozestavéni GF 315.

* Plati Ze, nedotykat se ostrého hoblovaciho noze. Nedotykat se v3ech otacivych
¢asti hobliku.



* Plati Ze, nedotykat se nahtatych Casti nah¥ivaciho zrcadla /zahtatych na
210°C/, anebo se také nedotykat nahtivaciho zrcadla béhem nah¥ivaci - chladici
doby.

* Plati, Ze nedotykat se pohybujicich se ¢asti sani. Nedotykat se krajnich pozic
sani. Hrozi ptricvaknuti!

* Hydraulické hadice ptipojit /odpojit jen p¥i vypnutém hydraulickém agredtu bez
tlaku /V8imnout si manometru/

2.4. Opatreni

Hoblovaci trisky a zneclistény hydraulicky olej podle predpist odstranit.
/Ekologie/

2.5. Dalsi upozornéni

Dbejte na specifické predpisy, normy a smérnice ve VasSem kraji.

3. VSeobecné

3.1. Uvod

Tento nédvod na obsluhu je psany pro ty osoby, které jsou zodpovédné za pouzivani
a starostlivost o GF 315.

O&ekava se a predpoklada se, Ze okruh téchto osob si navod na obsluhu /dale NO/
pfecéte, bude mu rozumét a bude ho ve vSech bodech respektovat.

Kompletni technickd dokumentace by se vidy méla nachdzet v blizkosti GF 315. Na
zv1ast dtalezité detaily pfri pouZiti GF 315 je v tomto NO vyslovné poukazano.

Jen se znalostmi tohoto NO je mozné predejit zavadam a zarucdit bezporuchovy
provoz. Je proto nevyhnutelné, aby tento NO byl zndm prislusnym osobam.

Doporuc¢ujeme proto pozorné si precist tento NO uZ pfed uvedenim do provozu,
protoze za poskozeni a provozni poruchy, které nastanou nedodrZenim tohoto NO
neruc¢ime!

Pokud by pfresto nastali potizZe, obratte se na nejblizsi zastoupeni firmy GEORG
FISCHER.

Tento NO se tykd jen GF 315.

3.2. Oblast pouziti

Svarecka na plastové trubky firmy GEORG FISCHER je koncipovand pro spajeni
termoplastovych soucdsti potrubi. GF 315 je urcena pro svarovani pruaméru d 90 -
d 315 mm

3.3. Autorskd prava
Autorskd prava k tomuto NO mad firma GEORG FISCHER Rohrverbindungstechnik GmbH.

Tento NO je urceny pro pracovniky montédzZe, obsluhy a dozoru.

Obsahuje predpisy a vvkresy technického charakteru, které se nesmi celkem ani
Castecné kopirovat, rozSitrovat anebo vyuzivat nepovolanymi osobami pro Gcely
soutéze anebo odkazovat jinym.

GEORG FISCHER Rohrverbindungstechnik GmbH, Postfach 340,
D - 78221 Singen /Htwl./

Freibuehlstrasse 18 /19, D - 78224 /Htwl./

Telefon 07731/886 521 - 523, Fax 07731/886 524



4. Pfeprava

4.1. Baleni

Rozhodujici pro zplsob baleni je prfepravni trasa. V normadlnich ptipadech se
bude stroj jako i1 kompletni prisluSenstvi dodavat v drevéné prepravni bedné.

4.2. Stupen rozlozZitelnosti

Zadsadné je moZné rozlozit GF 315 na vice konstruk&nich celkli. Mé&la by byt ale
snaha prepravovat zatrizeni pokud mozZno kompletni, coZ se povazuje za pravidlo.

4.3. Citlivost

Pri prepravé GF 315 je treba postupovat zvl1ast opatrné, aby se predeslo
posSkozeni nédsilim anebo neopatrnym nalozenim anebo vyloZenim. Je tfeba dat
pozor, aby byly vsechny pohyblivé ¢asti upevnény.

V zavislosti na druhu a trvéani prepravy Jje tfeba pamatovat na prislusné
pojisténi ptri prepravé. Béhem pfepravy je treba predejit tvoreni kondenzatu

vlivem velkého kolisdni teploty a vyhnout se narazum.

Pri zachdzeni s GF 315 se vyZaduje béZnéd mira opatrnosti.

4.4, Meziskladovani

Pokud se GF 315 neodevzdéd do provozu bezprostfedné po dodadni, musi se stroj
uskladnit na chrénéném misté a radné zakryt.

4.5. Rozsah dodéavky

Obsah a jeho Uplnost neodkladné zkontrolujte pfi prevzeti. Pripadné poSkozeni

zplsobené pfi prepravé anebo chybéjici dily ihned pisemné nahlaste. Vedoucimu
prepravy vyznacte pfrislud3nou vvhradu a nechte si ji od ného podepsat.

5. Konstrukce a zpusob ¢innosti

5.1. V3eobecné pokyny

GF 315 je koncipovany jako svar¥ecka na tupo.

Konstrukce stroje je stavebnicova. Svareci zrcadlo a hoblovaci zafizeni je
oddélené v podstavci prepravitelné. Obsluha GF 315 se vykondva prostfednictvim
hydraulického agregéatu.






6. Technické udaje

6.1. Charakteristické tdaije

Nazev stroje: Svarecka plastovych trubek na tupo
Typ stroje: GF 315

Cislo stroje: e,

Hmotnost zakl. modelu: 60 kg

Hmotnost hydraul. agregéatu: 30 kg

Hmotnost hobliku: 18 kg

Hmotnost nahr. zrcadla: 12 kg

* Technické udaje, zobrazené v tomto ndvodé na obsluhu odpovidaji stavu k 31.
07. 1998.

6.2. Rozsah pouziti a pouzivani v souladu s urcenim stroje

GF 315 je urceny vyhradné ke svarovani plastovych trubek, tvarovek a armatur.
Kazdé pouZiti nad tento ramec se povazuje za pouZziti neodpovidajici urceni
stroje. Za posSkozeni z toho vyplyvajici vyrobce neruc¢i, riziko s tim spojené si
nese uzZivatel séam.

6.3. Oznaceni typu

GF GEORG FISCHER
315 max.prumér trubky/tvarovky - primér v mm.

6.4. Prehled konstrukénich skupin

Dodavka zédkladniho modelu obsahuje nadsledujici konstrukéni skupiny.

6.4.1. Sané stroje

Pevné velmi robustni sané stroje s mozZnosti demontovani levého upinace pri
upindni T-kusl, obloukl a kompaktnich trubkovych sestav.

Dvojité upinaci zarizeni vedené ve dvou hydraulickych valcich.

6.4.2. Hoblovaci zarizeni

Hoblovaci zatizeni s vykonnym pohonem. Pfevodova sila pomoci 3nekového kola.
Presuvny v axidlnim sméru, odkladatelny do podstavce. Kontrolni svétlo
mikrospinace s rozbéhovym zavérem.

Pohon: Elektromotor 800 W
Napéti: 230V/50 Hz nebo 115 V/60 Hz
6.4.3. Nah¥ivaci zrcadlo

Specidlné presné nahtivaci zrcadlo s teflonovym /Silverstone/ néastfikem,
vestavénym teplomérem ke kontrole.

Prikon: 3000 wWatt

Napéti: 230 V/50 Hz anebo 115 V/60 Hz

Teplotni rozdil na svatreci ploge: +/- 3°C



6.4.4. Hydraulicky agregadt a hydraulické hadice
Plynuld a precizni regulace tlaku, hydraulické ovladéani
s konstantnim nastavenim spojovaciho tlaku.Automatické
vyrovnani tlaku. Vysokd reprodukovatelnost.

Zastrcéky pro kontrolni a zapisovaci pristroj SUVI 50.
Hydraulické hadice s nepropustnymi rychlospojkami.
Prikon: 0,36 kW

Napéti: 230 V/50 Hz anebo 115 V/60 Hz

Olej: Viskozita 46

2 Litry hydraulického oleje v kanistru

Obj. C. 790 112 331

7. Sestaveni

PredevsSim pri pouzivani venku /na stavbé&, ve vykopu/ je praxi odpovidajici
sestaveni GF 315 ptredpokladem bezpecného a z hlediska manipulace optimé&lniho
provozu.

Svateci zarizeni spolu s kompletnim svarecim pfisluSenstvim je t¥eba chrénit za
neptriznivych povétrnostnich podminek jako je vlhko, dést, snih anebo vitr napt.
plachtovym ptistteskem.

Pri praci ve vykopu je navic za potfebi dodrzZovat vSeobecné bezpedénostni
predpisy.

®
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:’¢ Pfed zapnutim stroje se musi porovnat napéti sité s napétim, pro
které je stroj urceny.
8. Uvedeni do provozu

8.1. VSeobecné pokyny

Rozhodujici pro optim&lni praci s GF 315 je zaSkoleni provozniho personédlu
odbornymi pracovniky vySkolenymi firmou GEORG FISCHER. Stejné podrobnd znalost
stroje jako i jednotlivych komponenttd pfedchdzi mozZnym chybam p¥i provozu
sva¥enych spojl.

8.2. Priprava GF 315 ke svarovani na tupo

Privodovy kabel hydraulického agregadtu pripojte na sit. Nahtrivaci zrcadlo a
hoblovaci zatrizeni pripojte k hydraulickému agregdtu /pripojky Jsou
nezamé&nitelné/.

Spravné nastaveni svareci teploty
/viz. doporucené hodnoty uvedené v tab. svafecich parametrd /
Otdc¢enim Cerného tlac¢itka pod prusvitnym krytem je moZné nastavit pfisludnou
teplotni hodnotu. Nastavend teplota je shodnd s teplotou svareci plochy a
digitdlnim teplomérem je moZné tuto dotykovou plochu zkontrolovat.

Napojeni hydraulickych hadic
Pripojte hydraulické hadice na stroj a na hydraulicky agregat, pripojky jsou
nezaménitelné.
Pf¥ed zapojenim hydraulickych hadic, ptripadné oc¢istit od necistot koncovky na
stroji, hydraulice a samotnych hadicich.
Ochranny kryt odejmout z jednotlivych koncovek pred zapojenim.
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:*: Hydraulické hadice na stroj zapojit/odpojit jen pfi vypnutém
hydraulickém agregdtu a bez tlaku /vSimnout si manometru/.

Red. polocCelisti nasroubovat
PolocCelisti odpovidajiciho pruméru - svarenému pruméru zalozit.

DemontdZ levé Uchytové &asti
V ptripadé potfeby je moZné demontovat levou uchytovou ¢ast, uvolnénim ttech
prednich inbusovych Sroublt a dvou 6- hr. Sroubtd ve vnittrku rédmu, napf. k
uchyceni oblouku, T kusi anebo kratkych kombinaci trubeka /tvarovka.

Timto je GF 315 pripraveny ke svatrovani na tupo.

9. Provoz

9.1. Zaklady svatrovani na tupo

P¥i svarovani na tupo s nahtivacim zrcadlem se nah¥eji spojovaci dily
/trubka/trubka, trubka/tvarovka, anebo tvarovka/tvarovka v misté svarovani na
svad¥eci teplotu a pod tlakem bez pouziti pridavného materidlu se svatri. Spojeni
svatovanim na tupo s pouZitim nah¥ivaciho zrcadla musi byt provedené
kontrolovatelnym p¥itlakem. Viz. diagram tlak / Cas

Zdsadné se mazZou svaret jen dily z materidld stejného druhu.

Aby se dosdhlo optimdlnich vysledkl svatrovani, mizZou se vzadjemné svarovat jen
svaritelné dily.

Tloustky stén v oblasti svidru musi byt vzadjemné shodné, tj. musi mit stejnou
tloustku stén.

o
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9.2. Svareci tdaije

Spoje svatrené na tupo s pouZitim nah¥ivaciho zrcadla mtZe provadét jen dtkladné
vySkolend obsluha.

Trubka / trubka, trubka /tvarovka anebo tvarovka/tvarovka uchytte do celisti.
Pritom dbejte na pfresné axidlni vyrovnani.

PootocCenim trubky/tvarovky anebo zménou upinaci sily pomoci valcovych rukojeti
je mozné dosdhnout prizniveéjsi upinaci polohu.

Pri svafovani na tupo jsou pottfebné rozdilné pritlaky, a to p¥i natavovéni a
chladnuti a potom p¥i ohfevu.

Diagram tlaku/cCcasu

0.1/0.15

0.01

o 10

- sila (N/mm?)

- tlak natavovani

- doba ohtevu

- tlak ohrevu

doba ohtevu

- doba vytvofeni svarovaciho tlaku
- tlak svarovani

- doba chladnuti

- doba pfrestaveni

0 - cas (sek.)
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Svarovani PE na tupo
s pouzitim nah¥ivaciho télesa
Tabulka / diagram

Teplota nah¥ivaciho té&lesa 210 °C + 10 °C

hrubka steny v mm

1 2 3 4 5
Sila stény e [Natavovéani Nahtivani Prestavéni Spojovani Chladnuti
Vyska vyronku |Nah¥ivaci c&as Cas k Cas chladnuti
pri tlaku = 10 x sila dosazeni pod tlakem
0, 15N/mm2 stény plného tlaku |p = 0,15
(Nahrivani N/mm?
pod tlakem + 0,01
0,02 N/mm?)
o mm (min. S s (max. éas) S min (min.
hodnota) ) hodnota)
do 4,5 0,5 45 5 5 6
4,5 - 17,0 1,0 45 - 70 5 -6 5 -6 6 — 10
7,0 - 12,0 1,5 70 - 120 6 — 8 6 - 8 10 - 16
12,0 - 19,0 2,0 120 - 190 8 — 10 8 - 11 le - 24
19,0 - 26,0 2,5 190 - 260 10 - 12 11 - 14 24 - 32
26,0 - 37,0 3,0 260 - 370 12 - 16 14 - 19 32 - 45
37,0 - 50,0 3,5 370 - 500 16 - 20 19 - 25 45 - 60
50,0 - 70,0 4,0 500 - 700 20 - 25 25 - 35 60 - 80
g
220 - PreR T RO RIRRIOR -~ o e e i -
215 + |
l X
210 s
i
205 i
200 : spodna hranica \‘
lj- s t 4 o + e STESSNUIN EEPISE PRTSSS.....—~
5 10 Yy o 2 A0 G380 A4S 50




Svarovani na tupo materialu HD-PE
Tabulka / diagram dle DVS 2207/1

Vnéjsi primeér trubky 90 110 125 140 160 180 200 225 250 280 315
Sila stény mm - - 3,1 3,5 4,0 4,4 4,9 55 6,2 6,9 7,7
Svarovana plocha mm? - - 1187 | 1501 | 1960 | 2427 | 3003 | 3792 | 4748 | 5919 | 7432
Tlak svafovaci/chladnuti bar - - 4 5 6 7 9 11 14 18 22
S20  yska vyronku mm - - 05 | 05 | 05 | 05 | 1,0 | 10 | 1,0 | 10 | 15
SDR 41 Nahfivaci tlak bar - - 1 1 1 1 1 2 2 2 3
Nahfivaci ¢as S - - 31 35 40 44 49 55 62 69 77
Cas prestaveni s - - 5 5 5 5 5 5 6 6
Cas nabghu tlaku s - - 5 5 5 5 5 5 6 6
Cas chladnuti min - - 5 7 10 11
Vnéjsi primeér trubky 90 110 125 140 160 180 200 225 250 280 315
Sila stény mm - 3,4 3,9 4,3 4,9 55 6,2 6,9 7,7 8,6 9,7
Svarovana plocha mm? - 1138 | 1484 | 1833 | 2387 | 3015 | 3775 | 4727 | 5861 | 7332 | 9303
Tlak svarovaci/chladnuti bar - 3 4 5 7 9 11 14 17 22 27
S16  [Vyska vyronku mm Z 05 | 05 | 05 | 1,0 | 1,0 | 1,0 | 1.0 | 15 | 15 | 15
SDR 33 Nahfivaci tlak bar = 1 1 1 1 1 1 2 2 3 4
Nahfivaci ¢as S - 34 39 43 49 55 62 69 77 86 97
Cas prestaveni s - 5 5 5 5 5 5 6 6
Cas nabéhu tlaku s - 5 5 5 6 6 6
Cas chladnuti min - 6 6 6 7 8 9 10 11 12 13
Vnéjsi primeér trubky 90 110 125 140 160 180 200 225 250 280 315
Sila stény mm — 4,2 4,8 5,4 6,2 6,9 7,7 8,6 9,6 10,7 12,1
Svarovana plocha mm? - 1396 | 1812 | 2283 | 2995 | 3752 | 4651 | 5846 | 7250 | 9052 | 11513
Tlak svafovaci/chladnuti bar - 4 6 7 9 11 14 18 22 27 34
S125  I\ygka vyronku mm — 05 | 10 | 1,0 | 10 | 15 | 15 | 15 | 15 | 15 | 20
SDR 26 Nahfivaci tlak bar = 1 1 1 1 2 2 2 3 4 5
Nahfivaci ¢as S - 42 48 54 62 69 77 86 96 107 121
Cas prestaveni s = 5 5 6 6 8 8
Cas nabéhu tlaku s = 5 5 6 6 8 8
Cas chladnuti min - 5 7 7 9 10 11 12 13 15 16
Vnéjsi primeér trubky 90 110 125 140 160 180 200 225 250 280 315
Sila stény mm 4,1 5,0 57 6,4 7,3 8,2 9,1 10,3 11,4 12,8 14,4
Svarovana plocha mm? 1106 | 1649 | 2136 | 2686 | 3502 | 4425 | 5457 | 6947 | 8545 | 10744 | 13598
Tlak svarovaci/chladnuti bar 3 5 6 8 10 13 16 20 25 32 40
S105  yEka vyronku mm | 05 | L0 | L0 | L0 | 15 | 15 | 15 | 15 | 15 | 20 | 20
SDR 22 Nahfivaci tlak bar 1 1 1 1 1 2 2 3 3 4 5
Nahfivaci ¢as S 41 50 57 64 73 82 91 103 114 128 144
Cas prestaveni s 5 5 5 6 7 7 8 8 9
Cas nabéhu tlaku s 5 5 5 6 7 7 8 8 9
Cas chladnuti min 6 6 7 8 10 11 13 14 16 17 19




Vnéjsi pramér trubky 90 110 125 140 160 180 200 225 250 280 315
Sila stény mm 4,3 5,3 6,0 6,7 7,7 8,6 9,6 10,8 11,9 13,4 15,0
Svarovana plocha mm? 1158 | 1743 | 2243 | 2806 | 3684 | 4631 | 5742 | 7267 | 8901 | 11222 | 14136
Tlak svafovaci/chladnuti bar 3 5 7 8 11 14 17 21 26 33 42
S10 yska vyronku mm | 05 | L0 | L0 | L0 | 15 | 15 | 15 | 15 | 15 | 20 | 20
SDR 21 Nahfivaci tlak bar 1 1 1 1 1 2 2 3 3 4 6
Nahfivaci ¢as s 43 53 60 67 77 86 96 108 119 134 150
Cas prestaveni 5 5 5 6 6 6 7 8 8 8 9
Cas nabéhu tlaku 5 5 5 6 6 7 7 8 8 9 9
Cas chladnuti min 6 7 8 10 10 12 13 15 16 18 19
VnéjSi pramér trubky 90 110 125 140 160 180 200 225 250 280 315
Sila stény mm 51 6,3 7,1 8,0 9,1 10,2 11,4 12,8 14,2 15,9 17,9
Svarovana plocha mm? 1360 | 2052 | 2629 | 3317 | 4314 | 5441 | 6754 | 8533 | 10518 | 13191 | 16706
Tlak svafovaci/chladnuti bar 4 6 8 10 13 16 20 26 31 39 49
S83  IJy3ka vyronku mm | 10 | 10 | 156 | 15 | 15 | 15 | 15 | 20 | 20 | 20 | 20
SDR 17,6 | Nahfivaci tlak bar 1 1 1 1 2 2 3 3 4 5 7
Nahfivaci ¢as 51 63 71 80 91 102 114 128 142 159 179
Cas prestaveni 5 6 7 8 8 9 9 10
Cas nabéhu tlaku s 5 6 7 8 8 9 10 11
Cas chladnuti min 7 9 10 11 13 14 16 17 19 20 23
Vnéjsi primeér trubky 90 110 125 140 160 180 200 225 250 280 315
Sila stény mm 5,4 6,6 7,4 8,3 9,5 10,7 11,9 13,4 14,8 16,6 18,7
Svarovana plocha mm | 1435 | 2144 | 2734 | 3434 | 4491 | 5691 | 7032 | 8907 | 10935 | 13736 | 17406
2
s8 Tlak svafovaci/chladnuti bar 4 6 10 13 17 21 26 32 40 51
Vyska vyronku mm 1,0 1,0 15 15 15 1,5 1,5 2,0 2,0 2,0 2,0
SDR 17 I'Nahfivaci tiak bar | 1 1 1 2 3 4 5 7
Nahfivaci ¢as S 54 66 74 83 95 107 119 134 148 166 187
Cas prestaveni s 5 6 6 8 8 9 10
Cas nabéhu tlaku s 5 6 7 8 9 10 11
Cas chladnuti min 8 9 10 12 13 14 16 18 19 21 24
Vnéjsi primeér trubky 90 110 125 140 160 180 200 225 250 280 315
Sila stény mm 6,7 8,1 92 | 103 | 11,8 | 133 | 14,7 | 16,6 | 184 | 20,6 | 232
Svarovana plocha mm? 1753 | 2593 | 3347 | 4197 | 5494 | 6965 | 8557 | 10867 | 13387 | 16787 | 21267
Tlak svafovaci/chladnuti bar 5 8 10 12 16 20 25 32 39 49 63
S63  Vyska vyronku mm | 1,0 | 15 | 15 | 15 | 15 | 20 | 20 | 20 | 20 | 25 | 25
SDR 13,6 | Nahfivaci tlak bar 1 1 2 2 4 5 7 8
Nahfivaci ¢as 67 81 92 103 118 133 147 166 184 206 232
Cas prestaveni 6 6 7 8 9 10 10 11
Cas nabghu tlaku 6 6 7 8 10 10 11 11 11
Cas chladnuti min 10 11 13 14 16 17 19 21 23 26 29




Svarfovani PP na tupo
s pouzitim nah¥ivaciho télesa

hrubka steny v mm

Tabulka/diagram
Teplota nah¥ivaciho t&lesa 210 °C + 10 °C
1 2 3 4 5
Sila stény e [Natavovéani Nahtivani Prestavéni Spojovani Chladnuti
Vyska vyronku |Nah¥ivaci c&as Cas k Cas chladnuti
pri tlaku = 10 x sila dosazeni pod tlakem
0, 10N/mm2 stény plného tlaku |[p = 0,10
(Nahrivani N/mm?
pod tlakem + 0,01
0,02 N/mm?)
o mm (min. S s (max. &as) S min (min.
hodnota) ) hodnota)
do 4,5 0,5 bis 135 5 6 6
4,5 - 7,0 0,5 135 - 175 5 -6 6 — 7 6 - 12
7,0 - 12,0 1,0 175 — 245 6 - 7 7 - 11 12 - 20
12,0 - 19,0 1,0 245 - 330 7 -9 11 - 17 20 - 30
19,0 - 26,0 1,5 330 - 400 9 - 11 17 - 22 30 - 40
26,0 - 37,0 2,0 400 - 485 11 - 14 22 = 32 40 - 55
37,0 - 50,0 2,5 485 - 560 14 - 17 32 - 43 55 - 70
5C
210. = =—hima hranicat—= - Ses oot s e
205
200
195 ﬂ
190 % T— ——spodna hranica — — =
1 N " 4 v i " Sk, \ { d e
| T T T 1 1 1 1 —r
SRR | s 1 | T i ) RS L R ¢ R . e




Svarovani na tupo materialu PP
DVS 2207/11

Tabulka / diagram dle

Vnéji pramér trubky 90 110 | 125 | 140 | 160 | 180 | 200 | 225 | 250 | 280 | 315
Sila stény mm — — — = 4,0 4,4 4,9 55 6,2 6,9 7,7
Svarovana plocha mm? — — — — | 1960 | 2427 | 3003 |3792 | 4748 | 5920 | 7433
S20 Tlak svarovaci/chladnuti bar - - - - 4 5 6 7 9 12 15
SDR 41 Vyska vyronku mm - - - - 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 1,0
Nahfivaci tlak bar - - - - 1 1 1 1 1 1 2
PN 2,5 Nahfivaci ¢as s — — — = 120 132 141 151 | 162 173 185
Cas prestavéni s - - - - 5 5 6 6 6
Cas nabéhu tlaku s - - - - 6 6 7 7 7
Cas chladnuti min - - - - 6 7 10 12 13
Vnéji pramér trubky 90 110 | 125 | 140 | 160 | 180 | 200 | 225 | 250 | 280 | 315
Sila stény mm - — — 4,3 4,9 5,5 6,2 6,9 7,7 8,6 9,7
Svarovana plocha mm? - - - 1833 | 2387 | 3015 | 3775 | 4727 | 5861 | 7332 | 9303
S 16 Tlak svarfovaci/chladnuti bar - - - 4 5 6 7 9 11 14 18
SpR33 | V/y8ka vyronku mm - - - 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 1,0 1,0 1,0
Nahfivaci tlak bar - - - 1 1 1 1 1 1 1 2
PN 3,2 Nahfivaci ¢as = = = 129 | 143 | 151 | 162 | 174 | 185 | 197 | 213
Cas prestavéni - - - 5 6 6 6 6 7
Cas nabéhu tlaku s - - - 7 7 7 8 8 9
Cas chladnuti min - - - 8 10 12 13 15 16
Vnéj§i pramér trubky 90 110 | 125 | 140 | 160 | 180 | 200 | 225 | 250 | 280 | 315
Sila stény mm - - 4.8 5,4 6,2 6,9 7,7 8,6 96 | 10,7 | 121
Svarovana plocha mm? - - 1812 | 2283 | 2996 | 3752 | 4652 | 5846 | 7250 | 9052 | 11514
S 12,5 Tlak svafovaci/chladnuti bar - - 4 5 6 7 9 11 14 18 23
SDR 26 | Vy8ka vyronku mm - - 0,5 0,5 0,5 0,5 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0
Nahfivaci tlak bar - - 1 1 1 1 1 1 1 2 2
PN 4 Nahfivaci ¢as - - 140 | 149 | 162 173 185 | 197 | 211 | 227 | 246
Cas prestavéni - - 5 6 6 6 6 7 7 7
Cas nabéhu tlaku s - - 6 7 7 8 8 9 10 11
Cas chladnuti min - - 7 10 12 13 15 16 18 20
Vn&j§i pramér trubky 90 110 | 125 | 140 | 160 | 180 | 200 | 225 | 250 | 280 | 315
Sila stény mm - 6,3 7.1 8,0 91 | 102 | 114 | 128 | 14,2 | 159 | 17,9
Svarovana plocha mm? - 2052 | 2629 | 3317 | 4314 | 5441 | 6754 | 8533 | 10519 | 13191 | 16706
S 8,3 Tlak svafovaci/chladnuti bar - 4 5 7 9 11 13 17 21 26 33
SDR17.6 Vy$ka vyronku mm - 0,5 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0
Nahfivaci tlak bar - 1 1 1 1 1 1 2 2 3 3
PN 6 Nahfivaci ¢as - 164 | 176 | 189 | 204 | 220 | 237 | 255 | 272 | 292 | 317
Cas prestavéni - 6 6 6 6 7 7 7 8 8 9
Cas nabéhu tlaku s - 7 7 8 9 10 11 12 13 14 16
Cas chladnuti min - 11 13 14 15 17 19 21 23 26 28




Vnéji pramér trubky 90 110 | 125 140 | 160 180 | 200 | 225 | 250 | 280 | 315
Sila stény mm 82 | 100 | 114 | 12,7 | 146 | 164 | 182 | 205 | 22,7 | 254 | 28,6
Svarovana plocha mm2 | 2107 | 3141 | 4068 | 5079 | 6669 | 8429 [ 10394 | 13170 | 16209 | 20315 | 25731
S5 Tlak svarovaci/chladnuti bar 4 6 8 10 13 17 20 26 32 40 50
SDR 11 | V¥8ka vyronku mm 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,5 1,5 1,5 2,0
Nahfivaci tlak bar 1 1 1 1 1 2 2 3 3 4 5
PN 10 Nahfivaci ¢as s 192 | 217 | 237 | 254 | 277 | 298 | 320 | 345 | 367 | 394 | 420
Cas prestavéni 6 7 7 7 8 8 9 9 10 11 12
Cas nabéhu tlaku 8 9 11 12 13 15 16 18 20 22 24
Cas chladnuti min 14 17 19 21 24 26 29 32 35 39 44
Vn&jsi pramér trubky 90 110 | 125 140 | 160 180 | 200 | 225 | 250 | 280 | 315
Sila stény mm 123 | 151 | 171 | 192 | 219 | 246 | 274 | 308 | 342 | 383 -
Svarovana plocha mm? | 3002 | 4502 | 5796 | 7286 | 9501 | 12009 | 14856 | 18790 | 23185 | 29080 | -
S 3,2 Tlak svarovaci/chladnuti bar 6 9 11 14 19 24 29 37 45 57 -
SDR 7.4 Vyska vyronku mm 1,0 1,0 1,0 15 15 1,5 2,0 2,0 2,0 2,5 -
Nahfivaci tlak bar 1 1 1 1 2 2 3 4 5 6 -
PN 16 Nahfivaci ¢as s 249 | 283 | 307 | 332 | 359 | 386 | 411 | 437 | 463 | 493 -
Cas prestavéni 7 8 8 9 10 11 11 12 13 14 -
Cas nabéhu tlaku 11 14 15 17 19 21 23 26 29 33 -
Cas chladnuti min 20 24 27 30 34 38 42 47 51 57 -
Vnéji pramér trubky 90 110 | 125 140 | 160 180 | 200 | 225 | 250 | 280 | 315
Sila stény mm 15,0 | 18,3 | 20,8 | 23,3 | 26,6 | 29,0 | 33,2 | 37,4 - - -
Svarovana plocha mm? | 3534 | 5272 | 6809 | 8542 | 11147 | 13756 | 17396 | 22041 | - = -
S25 Tlak svafovaci/chladnuti bar 7 10 13 17 22 27 34 43 — — -
SDR 6 Vyska vyronku mm 1,0 1,0 1,5 15 2,0 2,0 2,0 2,5 — — -
Nahfivaci tlak bar 1 1 1 2 2 3 3 4 - - -
PN 20 Nahfivaci ¢as s 281 | 322 | 348 | 373 | 405 | 423 | 456 | 487 - - -
Cas prestavéni 8 9 10 10 11 12 13 14 = = -
Cas nabéhu tlaku 14 16 18 20 23 25 29 32 - - -
Cas chladnuti min 24 29 33 37 41 44 50 55 - - -
Vn&j§i pramér trubky 90 110 | 125 140 | 160 180 | 200 | 225 | 250 | 280 | 315
Sila stény mm 181 | 22,1 | 251 | 28,1 | 321 | 36,1 — = = = =
Svarovana plocha mm2 | 4088 | 6102 | 7877 | 9878 | 12897 | 16319 | - - - - -
S2 Tlak svarovaci/chladnuti bar 8 12 15 19 25 32 - — — — -
SDR 5 Vyska vyronku mm 1,0 1,5 1,5 2,0 2,0 2,0 - - - - -
Nahfivaci tlak bar 1 1 2 2 3 3 - - - — -
PN 25 Nahfivaci ¢as s 319 | 361 | 391 | 416 | 447 | 478 — - - - -
Cas prestavéni 9 10 11 12 13 14 — = = = -
Cas nabéhu tlaku 16 19 21 24 28 31 — = = = =
Cas chladnuti min 29 34 39 43 48 54 = = = = =




Svarovani PVDF na tupo
s pouzitim nah¥ivaciho télesa

Tabulka/diagram
Teplota nahtivaciho té&lesa 240 °C + 8 °C
1 2 3 4 5
Sila stény e [Natavovéani Nahtivani Prestavéni Spojovani Chladnuti
Vyska vyronku |Nah¥ivaci c&as Cas k Cas chladnuti
pri tlaku = 10 x sila dosazeni pod tlakem
0, 10N/mm2 stény plného tlaku |p = 0,10
(Nahrivani N/mm?
pod tlakem + 0,01
0,02 N/mm?)
o mm (min. S s (max. &as) S min (min.
hodnota) ) hodnota)
1,9-3,5 0,5 59-75 3 3-4 50-6
3,5-55 0,5 75-95 3 4-5 6,0-8,5
55-10,0 05-1,0 95-140 4 5-7 85-14
10,0-15,0 1,0-1.3 140-190 4 7-9 140-19
Svarovani na tupo materialu PP
Tabulka / diagram dle DVS 2207/15
Vnéjsi primeér trubky 90 110 125 140 160 180 200 225 250 280 315
Sila stény mm — — — 4,4 4,9 — 6,2 7,0 7,7 8,6 9,7
Svarovana plocha mm? - - - 1874 | 2388 - 3773 | 4792 | 5861 | 7332 | 9303
Tlak svafovaci/chladnuti bar - - - 4 5 - 7 9 11 14 18
PN 10 Vyska vyronku mm - - - 0,5 0,5 - 0,6 0,7 0,8 0,9 1,0
Nahfivaci tlak bar - - - 0,4 0,5 - 0,7 0,9 1,1 1,4 1,8
Nahfivaci ¢as — — — 84 89 — 102 110 117 126 137
Cas prestavéni - - - 3 3 — 4 4 4 4 4
Cas nabéhu tlaku s - - - 4 4 - 5 5 6 6 6
Cas chladnuti min - - - 7 8 - 9 10 11 12 14
Vnéjsi primeér trubky 90 110 125 140 160 180 200 225 250 280 315
Sila stény mm - 5,3 6,0 6,7 7,7 - 9,6 10,8 11,9 13,4 15,0
Svarovana plocha mm? — 1742 | 2243 | 2806 | 3684 — 5742 | 7267 | 8900 | 11222 | 14136
Tlak svafovaci/chladnuti bar - 3 4 6 7 - 11 14 17 22 28
PN 16 Vyska vyronku mm - 0,5 0,6 0,7 0,8 — 1,0 1,0 1,1 1,2 1,3
Nahfivaci tlak bar - 0,3 0,4 0,6 0,7 — 1,1 1,4 1,7 2,2 2,8
Nahfivaci ¢as - 93 100 107 117 — 136 148 159 174 190
Cas prestavéni - 3 4 4 4 = 4 4 4 4 4
Cas nabéhu tlaku s = 5 5 5 6 = 6 7 7 8 9
Cas chladnuti min - 8 9 10 11 — 14 15 16 18 20




9.3. Nastaveni spojovaciho tlaku

Strojni - pohybovy tlak zjiStujeme néasledovné.
- S pohyblivymi sanémi se presunujeme do pravé krajni polohy.
- Jemné nastavitelny tlakovy ventil vynulujeme /otadcenim doleva/
- S jemné nastavitelnym tlakovym ventilem za soucasného drzZzeni péacky ve sméru +
- zvySovat tlak /ot&cenim

doprava/
- Hned, jak se sané plynule pohybuji, zaznamenat pohybovy tlak na manometru.
- Tento tlak je potfebny pric¢itat k odpovidajicimu spojovacimu tlaku podle
prisludné tabulky.

S touto nastavenou hodnotou je mozné pracovat tak dlouho, dokud na pohyblivé
strané bude uchyceny ptriblizné stejné dlouhy dil.

Jakmile se ale zméni délka potrubi, nap¥. 20 m misto 10 m, musi se pohybovy
tlak zjistit znovu.

K nastaveni spojovaciho tlaku se svarené plochy prisunou k sobé&. /tab. hodnota
+ pohyb. tlak/

Potfebny spojovaci tlak se nastavuje drzZenim packy ve sméru + - , jemné
nastavitelnym tlakovym ventilem
nastavujeme ptrislusSnou hodnotu tlaku.

Oté&c¢enim doprava = tlak stoupé
Oté&c¢enim doleva = tlak klesa




9.4. Priprava svarovaci plochy

Zalozit hoblik. Je nutné dbat na to, aby zastinéni na vodici tyc¢i bylo v poloze
zastin&ni. Cervené své&tlo sviti, jakmile je mikrospinad& v poloze spudténi. Tak
dlouho hoblujeme, dokud jsou trisky odebirané plynule po celém obvodé na obou

hoblovacich strandch v plné $ifce odpovidajici tlousStce stén. Max. pouzity tlak
10 bar nad pohybovy tlak.

POZOR! Nedotykat se z&dné rotujici C¢é&sti. Hoblovani se provadi ostrymi nozi.

®
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:‘: Pfred svarovanim se vzdy musi ohoblovat obé strany.

Po vyjmuti hobliku se dily pfisunou k sobé ke kontrole tak blizko, aZz se budou
dotykat. Mezera mezi obéma dily miZe byt max. 0,5 mm.

—

Soucasné zkontrolujte pfesazeni stén. To nesmi byt na vnéjsi strané veétsi jak
10% tloustky stény. Jakmile je tato hodnota prekrocena, zjistite otdcenim trubky
/tvarovky anebo zménou upinaci sily na nejblizSich upinacich drzécich
priznivéjsi upinaci polohu. V tomto pripadé ale bude nutné nové prehoblovani
svatrovanych ploch.

Trisky zapadlé do trubky odstrarnte napt. Stétcem. Pred kazdym svafovanim
oCistéte svatrené plochy papirem neztrédcejicim vlédkna /dfevény papir/ a ¢isticim
prosttredkem neobsahujici tuk, napf. trichloretanem anebo technicky ¢istym lihem
/TANGIT KS/.

9.5. Postup svarovani

Kvalitu svarovaciho vyronku ovliviuje kazdé mechanické poskozeni anebo
znec¢isténi, proto je potteba vyhnout se jakémukoliv znec¢isténi a posSkozeni. Pred
kazdym zacdtkem svarovani obé strany nahfivaciho zrcadla oc¢istéte suchym papirem
neztracejicim vldkna /dfevény papir/.

®
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:’: POZOR! Nedotvkat se nahtivaciho télesa v

zahratém stavu.

Po oclisténi svarovaci plochy, se této plochy
nedotykejte rukama!



Nah¥ivaci zrcadlo vlozZit mezi trubku/tvarovku
pomoci drzadel.

NATAVOVANI /sva¥. tab. str. 2/

Prizplsobeni /nataveni/ trubky a tvarovky k
nah¥ivacimu télesu.

Potlacenim packy + - pfibliZime k sobé svarené
dily a pritlac¢i se nahtivaci zrcadlo. V této
pozici zlGstaneme, dokud nedosdhneme predvolenou
hodnotu tlaku.

Natavovaci tlak = spojovaci tlak /tlak pti
chladnuti/

VYPUSTENI TLAKU

Hned, jak dosdhneme ptredepsané vysky vyronku
/sva¥. tab. str. 2/ musime stlac¢it bilé tlacitko
na pac¢ce a snizit tlak ohtevu. /0,2N/mm pro PE/

OHREV /sva¥. tab. str. 3/

Zahtiva se po dobu nastavenou na stopkach. Pri
vySsi teploté okoli se pouzZije nizs$i hodnota, pti
nizsi teploté vys$si hodnota, doba oh¥evu zacne,
jakmile se tlak sniZi na 0,02 N/mm.

B&hem doby ohtevu se tlak 0,02 N/mm udrZuje na
konstantni hodnoté pomoci specidlniho zafizeni na
udrzeni vysSky tlaku.

PRESTAVENI /sva#. tab. stl. 4/
Po uplynuti doby oh¥evu zatlacenim packy ve sméru
+ - se odsunou od sebe nahtaté, svarené plochy.

Svarovaci zrcadlo bez posSkozeni a znecisténi
nahtadtych ploch vlozime do podstavce.

Prestavenim packy ve sméru + - spojované plochy
ihned prisunte k sobé. Pritom c¢ast prestaveni mé
byt co nejkratsi

SVAROVANI /tabulka spojovacich tlaka/

Jakmile se po prestaveni obé spojované plochy
stfetnou, musi se spojovaci tlak plynule zvySovat
az na hodnotu uvedenou v tabulce. Packou v pozici
+ - zlstaneme po dobu zvySovani predvolené hodnoty
tlaku /min. 10 - 15 sec/.

MozZnost provedeni tohoto uUkonu pomoci bilého
tlac¢itka na pécce /tlac¢itko odlehleni/ dosdhneme
dels$i dobu vytvareni tlaku. Jakmile pouZijeme tuto
moznost, musime i p¥i nastavovani tlaku spajeni
/viz 9.3./ pouzit bilé tlacditko.

/Jakmile Jje nastavovaci tlak a tlak natavovani
shodny, neni nutné dal8i nastaveni/.

CHLADNUTI /sva¥. tab. stR. 6/

Cas chladnuti musi byt vZdy dodrZen.

Pri vy$3i teploté okoli se musi dodrzZet horni
hodnota podle tabulky, pfi niz$i hodnoté postaci
spodni hodnota.



®
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Béhem chladnuti je pouZiti chladicich prostredkua
nepripustné.

VYPUSTENI TLAKU

Pred uvolnénim upinacich ¢elisti se musi tlak
vynulovat.

Stlacenim bilého tlacitka /péacka ve stredni
poloze/.

®
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:‘: P¥ed provedenim tlakové zkousSky musi
byt vSechny svareci spoje celkem ochlazené.
Zpravidla po uplynuti 1 hodiny od
posledniho svarovéani.

9.6. Priklad

Trubka/fiting PP Teplota zrcadla 200 °C

Pramér 125 mm Pohybovy tlak 6 bar

Tlak. stupenl PN 10 Spojovaci tlak /tab./ 8 bar

Tloustka stény 11,4 mm Hodnota nast. na hydr. 14 bar

Str. 2 Natavovaci tlak 8 bar az vznikne vyron 1 mm.

Str. 3 Odlehceni tlaku na 0,02 N/mm /1 bar + pohyb. tlak/ p¥i dobé
ohfevu 237 s

Str. 4 Odsunuti sv. ploch a vybrani ndhr. zrcadla /Doba prestavéni &ini
max. 7 s/

Str. 5/1 Prisunuti sv. ploch, za 9 s musi byt dosaZen spojovaci tlak 18 bar.

Str. 5/2 Doba chladnuti 19 min. musi byt dodrZena.

9.7. Analyza chyb

1. Trhlina

Trhliny p¥ebihajici podél nebo naptié svaru se
miZou nachéazet

- ve svaru

- v zakladnim materidlu

- v tepelné ovliv. zoné

2. Vruby ve vyronku

PrtbézZzné anebo mistni vruby v podélném sméru svaru
se zadkladem vrubu v zédkladnim materidlu vlivem
napt.

- nespravného spojovaciho tlaku

- prilis kratka doba ohfevu

- prilis kratkd doba chladnuti

3. Vruby a ryhy

Okrajové vruby v zdkladnim materidlu probihajici
podél anebo naptric¢ svaru vlivem nap?t.

- upinacich néastrojua

- neodborné prepravy

- chyby p¥i pfipravé svaru.



4. Presazeni spojovanych ploch
Spojované plochy jsou vzadjemné presazené. Prip.
nejsou vyrovnané rozdily v tlousStkach stén.

5.0dchylka uhlu
- chyba stroje
- chyba zafrizeni

6.Uzky, ptrevySeny vyronek

Castedn& nebo po celé délce svaru &i obvodé& svaru,
prevySen a ostrohranny vyron vlivem nespravnych
sva¥ovacich parametril.

7. Nedostatecny vyronek

Castecné& nebo po celé délce svaru prilis 3iroky
nebo prilis Uzky vyronek vlivem napt.

- nespravné doby ohrevu

- nespravné teploty nahf¥ivaciho télesa

- nespravného spojovaciho tlaku

8. Nerovnomérny vyronek

Spojované konce neboli rovnobézZné, diky tomu
rozdilné utvorené vyronky castecné nebo po celé
délce svaru, naptr. vlivem

- chyby pf¥i priravé svaru

9. Chyba vazby ve spoji

7Z4dna anebo nedokonald vazba spojovanych ploch v
Casti anebo v celém prlfezu svaru, zpusobena

- znecisténymi spojovanymi plochami

- zoxidovanymi spojovanymi plochami

- prilis dlouhym casem prestavéni

- prilis nizkou teplotou nahtivaciho télesa

- prilis vysokou teplotou nahf¥. télesa

10. Pér /duty prostor/

Duty prostor v roviné spoje zpusobeny
- p¥ilis nizkym spojovacim tlakem

- prilis kratkou dobou ochlazovéani

11. Péry zpusobené primé€semi cizich materidlad
jednotlivé, pocetné roztrousené anebo mistné
nakupené péry prip. vlisky z davodl

- tvotreni pary béhem svarovani /voda, rozpous./
- znecisténého nahtivaciho télesa



10. Udrzba

10.1. Pravidelna udrzba
GF 315 za predpokladu bezchybné manipulace nevyzZaduje udrzbu.

Normélni obsluha GF 315 se omezuje na pravidelné ¢isténi zvonku.

10.2. Vyména spotfebnich dilu

Jakmile zjistite na teflonovém nast¥iku Silverstone, nalepend mista, trhliny a
nebo jind poskozeni, musite nah¥ivaci zrcdlo dat znovu nast¥ikat. Provadi to
firma: GEORG FISCHER, Rohrverbindungstechnik GmbH.

Pan R. Mank, Freibuehlstrasse 19, D- 78224 Singen

Fax: 0049-7731-886 742, Tel: 0049-7731-886 785

a nebo prosttednictvim zastoupeni v prislus$ném kraji.

Hoblovaci nuz** pravidelnd vyména.
**  Objednaci ¢islo viz. seznam ndhradnich dild.

POZOR! Hoblovaci noZe Jjsou brousSené oboustranné.

Pripojky hydraulickych spojek pravidelné ¢&istit.
Hydraulické spojky na stroji a hydraulickém agregdtu chranit pomoci krytt.

Stav hladiny oleje na hydraulickém agregadtu pravidelné kontrolovat.

Nalévaci hrdlo se nachédzi mezi rukojeti a ovladaci péackou. Na kryté Jje vyznacena
mira, kde je moZno sledovat olejovy stav. Max. olejovy stav odpovida vysSce 6 cm
od spodni miry a znacka minima je p¥i 4 cm miry.

V pripadé potreby t.j. jakmile dosdhne znacku minima je nutné doplnéni
hydraulického oleje shodného s uvedenym v bodé 6.4.4 tohoto NO. P¥i doplnéni je
t¥eba 1 litr hydraulického oleje. Znecistény olej Jje ttreba ekologicky
zneSkodnit.

11. Z&soba ndhradnich dild a servis

Zésoba nejdilezitéjsSich nédhradnich a spotfebnich dild v misté, kde je stroj
umistény, je dualezitym predpokladem pro stdlou pfripravenost GF 315 k &¢innosti.

Dlrazné pfripomindme, Ze jiné dodavky, nezZ jsou nasSe dodavky origindlnich dild a
prislusSenstvi, které nejsou nédmi kontrolované ani schvalené k pouzivéni
nedoporucujeme montovat.

Zabudovani nebo pouzivani takovych vyrobkl mlZe za urlitych okolnosti zménit
konstrukci a dané vlastnosti GF 315 a tim omezit aktivni i pasivni bezpecnost.
Pri takovych Skodach jakékoliv ruceni ze strany firmy GEORG FISCHER vyloucené.

Nezapomerite, Ze pro vlastni a cizi dily plati ¢asto zvlastné vyrobené a dodaci
postupy a my Vam nabizime ndhradni dily odpovidajici stavu techniky a platnym
predpistm.



Adresy:

Vyhradni zastoupeni pro CR:

Titan-Metalplast, s.r.o.
Belgickéd 4861 - aredl byvalého LIAZu
466 05 Jablonec n. N.

Tel: 483 312 464
Fax: 483 312 489
GSM: 777 300 683
E-mail: obchod@titan-metalplast.cz

Internet: www.titan-metalplast.cz

Autorizovany servis v CR:

MERETECH - Ing. Ale$ Urvalek
Nad Skolkou 237
468 04 Prosec n. N.

Tel: 483 310 475
Fax: 483 310 476



