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DELTA BASIC 160: Bezdotykové svarovani PP, PVDF a ECTFE

> " v - v - x
) gasti AvKy:
g Soutasti dodavky: (infracervené svarovani) g
£ + zékladni téleso stroje =
; :‘Ob“,k d Svareésky postup:
; C:p:te zhrcg °|, T ——— Jedna se o béZné svafovani natupo, u kterého se véak spojované dily nedotykaji topného prvku.
— ; E ﬁj r;zlié’kga:;ée kil K zahfati dojde vyzafenim tepla. Zasadni vyhodou této technologie je, Ze se ve fazi zahfivani netvofi L
., ) , vyronky, diky ¢emuz pfi spojovani vznikaji podstatné mensi vyronky nez pfi svafovani natupo topnym 11 x 1
- drzak na topné zdcadlo a hoblik PRl . ; , gl . . Do PRIPRAVA NA SVARENI
PR N rvkem. Nedochézi ani ke znec€isténi €elnich ploch, nebot topny prvek tyk h dilu.
o = - upinaci nastavec na @ 40, 50, 63, 75, 90, 110, 125, 140 (vzdy 8 kust) [ ZIQNIKEIZNECI [ ich ploch, nebot topny prvek se nedotyka spojovanych dill .
5 = + anglicky manual Svarovaci parametry: =
h= Smérné hodnoty parametrl svafovani u bezdotykového svafovani natupo PP trubek a tvarovek neni tfeba 2 g
o s zminovat zvlasté, protoze data pro dany material a svafovany rozmér jsou ulozeny ve svafecce. A

DELTA BASIC 250:

B Soucasti dodavky: SP svarecky:

. f\?}ﬂ?l?m CleSOlStOIe Tato nové vyvinuta generace svarecek funguje plné automaticky a Ize ji pouzit pro rlizné materialy.
>0 . RATI 3
- “topnézrcado Automatické protokolovani: 2000 protokolt ZAHRATI ;g
‘g 17 Eledktrorygrau,llclfe Fidici zafizeni 370 W Zadavani dat snimaci tuzkou: ru¢ni zadani na alfanumerické klavesnici na dotykovém displeji © %
= kS DELTA BASIC 160 . dy" LN, IS " Systém sledovani: napéti, okolni teplota, pfedehrati, zahfivaci automatika pro prvni svareni v jeden £ s

) rzék na topné zdcadio a hoblik 3 X pracovni den, sila a doba zahfati, doba prestavéni, sila a doba spojeni, doba <o

’ upln'aalnastav’ec na @75, 90, 110, 125, 140, 160, 180, 200, 225 (vzdy 8 kust) ochlazeni, dréaha pojezdu, ruéni pojezd s nastroji k napnuti trubky a hobliku,
| * anglicky manual plné automaticky svarovaci proces L
Zpétna sledovatelnost: komisni ¢islo, svare¢sky kod, kontrola paméti, uzivatelsky definovana doplriujici [
. data, klade¢ska firma, zobrazeni protokolu na dotykovém displeji i i .
% > DELTA BASIC 315: Datovy vystup: rozhrani USB A a B k pfenosu na tiskarnu etiket, USK disk nebo na PC SPOJENTA OCHLAZENI % >
T2 Teplotni rozsah: provoz 0°C az 40°C, pfi uskladnéni -10°C az 50°C = §
< g Soucasti dodavky: Vstupni napéti: 230 V = g
% S + zakladni téleso stroje Vstupni frekvence: 50 Hz — 60 Hz % =
< * hoblik Vykon: 1580W, 6,8 A <
- topné zrcadlo Svarovaci sila: 10 N - 500 N
E— - elektrohydraulické fidici zafizeni 370 W —
+ hydraulické sané Zvlastni znaky:

3 + drzék na topné zrcadlo a hoblik « minimalni vyronky a nejvyssi reprodukovatelna kvalita svaru e
© 0 * napinaci nastavec na @ 90, 110, 160, 200 (vzdy 8 kusl) « plné automaticky svafovaci proces stejné jako u DVS 2207-6 - 3T
@) g » anglicky manual « elektronické procesni fizeni a zadznam dat O E
E ®© i + ntegrovany program k predehrati konstrukénich dilti a nizkym svafovacim indexem >

= - variabilné nastavitelna ztrata od hobliku o %

Y DELTA BASIC 250 Prislusenstvi (ke vSéem svareékam DELTA BASIC): « vertikalni a horizontalni vyrovnani odsazeni 0

pfepravni bedna na napinaci nastavce « univerzalni pouziti (také pro soucésti trubniho vedeni s kratkymi pfivafenymi konci)
— pfepravni bedna na svare¢ku » moznost zhotoveni kompaktni izometrie trubek bez mrtvého prostoru —
pfepravni vozik na svarecku, topny prvek a fidici zafizeni « kompaktni provedeni na stavenisté a do dilny
protokolovaci jednotka
8 Standardni provedeni: © 9
E f—g Na vyzadani rovnéz nabizime tyto svarecky: - termotiskarna s f_g
] > DELTA 500 DN 200 — DN 500 * napinaci nastavce o D
= £ DELTA 630 DN 355 — DN 600 - software DATAWORK ke spravé svare¢skych dat =20
DELTA 800 DN 500 — DN 800 « kabel k naéitani dat
DELTA 1000 DN 630 — DN 1000 + USB rozhrani
DELTA 1200 DN 710 — DN 1200 « datovy nosi¢ (USB disk) SP 110-S
PrisluSenstvi:
DELTA BASIC 315 + oplach dusikem
« svafovaci program pro PFA/MFA
« zvlastni napinaci nastavce

(@)

a

>}

|_

<

Z

o

: z
> — P 315- :
E rodukt svafitelna di- |svafitelné mate- rozmér vlastni Sislo artiklu €/ kus {FA! A 5
s P menze rialy y hmotnost ’E
\>- R >
= {FB svaritelna di- |svafitelné mate- vlastni n
o DELTA BASIC 160 DN 40 - DN 140 PE, PP, PB, PVDF | 600 x 400 x 410 mm 67,60 ki BASIC160 614300 | rodukt L. rozmeér cisl ikl

9 9 P menze rialy ozmery hmotnost cislo artiklu ST '-'ZJ
— ]
= DELTABASIC 250 | DN75-DN225 | PE, PP, PB, PVDF |1000 x 543 x 418 mm 118,00 kg BASIC250 8429,00 SP 110-S DA 20 r(rjrf( j,,?'s 1o PR EYOR 1 675 x 900 x 630 mm 140 kg SAGSP110S00 28481,33 =
2 O
o) _ ,
’EE( DELTA BASIC 315 | DN90-DN200 | PE, PP, PB, PVDF |1150 x 530 x 531 mm 160,00 kg BASIC315 9989,00 SP 315-S DA 11#54(1)25’,')5 315 | pp,pvDF, ECTFE | 1045 X1 rﬁf;o x 1310 1.170 kg SAGSP315500 78576,00 é
> LI-
2 =z




Hmotnost: cca 16 kg.

R Hrdlové svarovani topnym prvkem Svarovani zhavou spiralou (elektrické hrdlove
x - ” x
% ‘ ‘ @ Svareésky postup: Svarovani) g
- Pfi hrdlovém svafovani topnym prvkem se trubka a tvarovka svafuji s pfesahem. Konec trubky a hrdlova -
u @ tvarovka se zahteji pomoci hrdlového topného prvku na svarovaci teplotu a nasledné se spoji. Svareésky postup:
Konec trubky, topny prvek a hrdlova tvarovka jsou na sebe hmotové sladény tak, Ze se p¥i spojovani vytvafi U svafovani zhavou spirélou se trubka a tvarovka zahfeji a svafi pomoci odporovych drétd (zhava spirala).
L spojovaci tlak. Odporové draty jsou kompletné vloZzeny do tvarovky, diky ¢emuz je vnitini povrch hladky. Energie je —
PRIPRAVA NA SVARENI Svarovani hrdlovych tvarovek topnym prvkem Ize provadét ruéné az do vnéjsiho praméru trubky 40 mm privadéna pomoci svafovaciho transformatoru. o .
véetn&. Nad tuto hodnotu je nutné vzhledem k rostouci sile spoje pouzit svatovaci zafizeni. Stahovaci napéti tvarovek zhavé spiraly produkuiji potfebny svarovaci tlak, ktery zajistuje optimalni
o= o Pfi celém svatovacim procesu je tfeba dodrzovat smérnice VDS. svarovani. ) ) 9 =
= Postup se vyznacuje pouzivanym bezpecnostnim malym napétim a vysokou mirou automatizace. o=
= g @ @s&s&j Svafovaci teplota (T): @ g
oS PP-H, PP-R 250 170°C Svarovaci systémy: (NS
§ PEHD 250 170°C Ke svafovani e-tvarovek by méla byt pouZivana univerzalni svafecka.
PVDF 250 170°C U tohoto svarovaciho automatu se jedna o pfistroj, ktery rozpoznava ¢arovy kod. V priibéhu svafovani piné
S— automaticky sleduje vSechny funkce a zaznamenava je. —
— U univerzalnich pfistroj s rozpoznavanim magnetického kodu se kod po nadteni na karté smaze, tzn. mrnmr Schweilparameter  E-Muffe 90
3 2R R 63 TE: M |||H|l|| (0T II|l|||\II|I|H L
2 o) 7 L ) ’ o ) ; ) ) 73‘199@84 2 % ko)
‘é’ 73 Sva_rgcka tvaroyekl s ’mtegr?vanym elektronickym termgregtvj_latorrem (TE.),' Svanavam zrcadlo je provedeno HST300 Junior+: £0
= ; z hliniku a souvisejici topné trny a hrdla z teflonu. Mezi svafitelné materialy patfi: PE, PP, PP-R, PB, PVDF. unior+: = ;
Soucasti dodavky: Zadavani dat — kodu fitinkd: snimaci tuzka (volitelné scanner) nebo ruéni zadani ¢isla kodu fitinku
- « zrcadlo k hrdlovému svarfovani popf. napéti a Casu L
- stojanek Systém sledovani svarovani: napéti, odpor, proud, kontakt, zkrat, okolni teplota, frekvence
@ SPOJENI A OCHLAZENI . svérak Displej: LED podsviceni, 4 fadky po 20 znacich, alfanumericky @
S > « imbusovy klig Vstupni napéti: 230 V, 110 V, 48 V X >
=2 - topny trn a hrdlo DA 20 — DA 63 Vstupni frekvence: 50 Hz (40 Hz — 70 Hz) =2
£ g - ocelovy kufr Vystupni napéti: 8 V — 48 V £
% = 'y Vstupni proud: 16 A % S
< 12 . Vystupni proud: max. 110 A <
' MSG 160:

Vykon: 2.800 W

— Svarecka tvarovek ke svafovani pomoci topného trnu a topnych tvarovek ke svarovani natupo s nasaze- T - e ——
5 5 e e S eplotni rozsah: -20°C az +60°C ;
8 nou deskou. Vykon 1400 wattd, hmotnost 4 kg, napéti pfistroje alternativné 230 nebo 110 V. Rozméry: 236 x 295 x 330 mm (Dx$xV) ke
0 ©
S fg Souéasti dodavky: (c)u fg
O + zrcadlo k hrdlovému svafovani . G
7S - stojanek HST300 Print+: 58
S R63TE - topny trn a hrdlo DA 20 — DA 110 =
= » sada kotevnich Sroubu a klic¢t Stejné jako HST300 Junior+, avsSak navic ma tyto dodatecné viastnosti: >
— A + oceloplechovy kufr
N Automatické protokolovani: 1800 protokoltl

Zpétna sledovatelnost: komisni ¢islo, 32 mist, alfanumerické

© © . svarec¢sky kod (ISO/Hurner) & @
= PRISMA 125: kontrola paméti =&
Y= - ) , S . . .. I 1. doplriujici data (uréuje uzivatel), 20 mist, alfanumerické . K=
O qg)v Zafizeni PRISMA 125 je plnohodnotna stavenistni svarecka k hrdlovému svarovani trubek a fitink az do 2 doglﬁzi;c: data Eﬂréﬂie Ei:za‘[eli 15 m:'st alfanﬁmer:cké HST300 Junior+ O ?‘;
=< rozméru DA 125. Stroj Ize rozlozit k rychlé a snadné prepravé na voziku, ktery je sou¢asti dodavky. Na Datovy vystup: sériové a.paralelni rozhrani ’ ’ =2

zarizeni PRISMA 125 jsou dale osazeny Ctyfi centrovatelné napinaci Celisti a elektronické fizeni teploty. .tiskérna' Centronics (p)

Y e PC : V24/RS232
Soucasti dodavky: Nebo USB A a USB B

- téleso svarecky véetné zrcadla k hrdlovému svarovani

+ kompletni ocelovy kufr s topnym trnem a hrdlem DA 25 az DA 125
» vozik na svarecku

« drzék trubky

MSG 160

Prislusenstvi:
HORNER

- dievéna prepravni bedna % ysT300

d=h

.'_) ———— e
et L1 TOV6S
—_—

=

L

X

> —
o =2
o <>t
< 0
> . >OC
E PRISMA 125 HST300 Print+ §
O ] %)
= “italna di- Fitelné o . i IFA!

= produkt svaritelna di svarlte_lpe mate rozméry vlastni &islo artiklu €/kus |- ST
<Z( menze rialy hmotnost 8
3 = —————— - o
,8 R63 TE DA 20 - DA 63 PE, Pplg\fgl;ﬁ' PB. | 175 x50 x 360 mm 1,82 kg R63TE 699,00 produkt GG svarlte_l ne mate- rozmeéry LA ¢islo artiklu €/ kus E
< menze rialy hmotnost T
> LU
(Iﬁ MSG 160 DA 20 - DA 110 4 kg MSG160 2368,00 HST 300 junior+ max. 48 V PP, PE 236 x 295 x 330 mm 16 kg SHR300PLU0O 1870,00 6
= o
9 PE, PP, PP-R, PB, i ;
@) PRISMA 125 DA 25 - DA 125 PVDE 1080 x 840 x 580 mm 68,76 kg PRISMA125TE 7140,00 HST 300 print+ max. 48 V PP, PE 236 x 295 x 330 mm 16 kg SHR300PLU10 3090,00 i
o —l
[ L




Svarovani horkym plynem — tazenim Svarovani extrudérem " Privod piacy
8 M o A (00 oxtuders) 3
2 Svafovacibota -~ [1] Svareésky postup: Svareésky postup: Svafovaci bota \ o =
-  svarova prstro P¥i svafovani horkym plynem se spojovaci plochy a vnéjsi zény pfidavného materialu pfivedou pomoci Svarovani extrudérem se pouziva ke spojovani dilt s tlustou sténou (zhotovovani nadrzi, pfistrojl a _- Svafovaci pfistroj -
horkého plynu, zpravidla horkého vzduchu, do plastického stavu a pod mirnym tlakem se vzajemné spoji. potrubi), ke svafovani past (izolace stavby, vykladka zemnich dél) a ke zvlastnim tucelam. Svar
Svar Pouzity horky plyn musi byt bez vody, prachu a oleje. h .
* Teply piyn Tato smérnice plati pro svafovani horkym plynem u trubek a desek z termoplastické umélé hmoty jako Znaky: Teply plyn —
- napf. PP a PE-HD. Tloustka materialu svafovaného polotovaru ¢ini obecné 1 az 10 mm. pfisada se vytlacuje jako provazec z plastifikacni jednotky ]
Tento svarecsky postup naléza uplatnéni pfi vyrobé strojll, nadrzi a zhotovovani trubniho vedeni. pfisada je homogenni a kompletné plastifikovana Zpracovavany dil
o > Trubni vedeni k zasobovani plynem a vodou se nesmi svafovat horkym plynem! Pfedpokladem vysoce spojovaci plochy jsou zahfivany na svafovaci teplotu o >
5 = XXXXXXXX kvalitniho svafeni je pouZziti pfisady s maximalni podobnosti druhu a typu. Tyto pfisady musi svymi vlast- spojovéani pod tlakem 5 =
o g nostmi odpovidat pozadavkam. ZRs
[ Nejcastéji pouzivané pfisady jsou oblé draty s primérem 3 az 4 mm. Pouzivaji se v8ak také zvlastni profily Vhodnost zakladniho materialu a prisady ke svarovani: o
jako ovalné, tfihranné a vrtné ty¢e véetné pasu. Polotovar a pfisada musi byt vhodné ke svafovani extrudérem. Zakladni material a pfisada musi byt v bez-
vadném stavu, aby zajistovaly svafovatelnost podle pozadavkd DVS 2207, ¢asti 4.
— Welding power Svareéské parametry: Pfisada musi byt vyladéna ke zpracovani na daném svéarecim extrudéru a pro pouzity typ materialu poloto- —
[N] Smérné hodnoty pro vnéjsi teplotu cca 20 °C. varu. Pfisada existuje ve formé granulatu nebo dratu. Pfisady neznamého sloZeni nebo pivodu se nesméji
S o f zpracovavat. Neni povoleno zpracovavat regenerat nebo regranulat. Pfisada musi byt Cista a sucha (nesmi S
~ 3 [°C] [Vmin] by i ! 2
== yt vystavena srazeni vihkosti). o2
T ‘% @3mm | @4mm = %
Ez STARGUN R-SB 20: ES
<5 <o
PZE:‘I;?(;I 10+16 | 25+35 | 300 +350 40 + 60 Prichodnost: 2 kg/h
1 Prisady: PE, PP I
Svarovaci drat: 3-5 mm
@ PP-H, TRIAC S: Svafitelna plocha: 4-15 mm @
S > PP-R, Hmotnost: 6 kg 5=
52 PP-R-el, | 1016 | 25+35 | 280 +330 40 + 60 Zvlastni znaky: Rozmeéry: 500 x 300 x 100 mm =2
= g PP-H-s, chlazena ochranna trubka Vykon: 3200 W e g
23 PP-R-s-el elektronicka ochrana topného prvku 25
<< automatika motoru a vypinani pfi miniméalnim stavu uhliku STARGUN R-SB 40: <
PVDE moznost vicenasobné vymény uhliku
——— PVDFflex | 1217 | 2535 | 850500 40 + 60 vhodné k trvalému provozu gff’c?d';l’;tl; ; kgh L
. - fi R ES
E Vstupni napéti: 42 V Suafovact drt: 3-4-5 mm 3
© = Vykon:’1000 o Svatitelna plocha: 8-30 mm © =
05 Vstupni frekvenvce: 50 /60 Hz Hmotnost: 7 kg 05
E ) ECTF 12+17 | 25+35 | 340 =350 48 + 52 Teplgta: ?OOC az 700°C ) Rozméry: 700 x 200 x 100 mm E o
= Mnozstvi vzduchu (20°C): 230 I/min. Vykon: 3600 W =
Y Staticky tlak: cca 30 mbar o
Hladina hluku: 65 dB
== Rozméry: 340 mm x @ 90 mm (rukojet @ 56 mm) STARGUN R-SB 50: STARGUNR-SB20 —
Hmotnost: 1,4 kg (s 3mm kabelem)
Prichodnost: 5 kg/h
] Sougasti dodavky: Pkisady: PE, PP © g
5 f—g - svarecka Svatovac! drat: 4-5 mm g <_§
B D « Sroubovaci tryska 3 mm Svafitelna plocha: 8-40 mm i)
=2 * Sroubovaci tryska 4 mm Hmotnost: 9 kg S Q
- ocelovy kufr Rozméry: 700 x 200 x 100 mm
Vykon: 4400 W

Zvlastni znaky (vSechny svarecky):

- oto€na teflonova noha osazena na extrudéru

« integrovany dvojity kontrolni a teplotni regulator s pfesnosti + 2°

- digitalni displej zobrazuijici dvé teploty (teplotu pfistroje a extruze)

« bezpec€nostni systém k zablokovani svafovani pfi pfilis velkych teplotnich rozdilech

TRIAC S Soucasti dodavky:
- svarecka
« hlinikovy kufr
» PTFE boty (2 kusy) pro rovné a 90° svafovani

) - 444441 | | |

STARGUN R-SB 50

=
Pz
L
N
<
|_
|
=
=
> EA . . =
o produkt SRELIEIEACT | N nle mate- rozméry hvlastm éislo artiklu €/ kus i
E menze rialy motnost g
X
% R-SB 20 4-15mm PE, PP 500 x 300 x 100 mm 6 kg R-SB20 4987,50 E
x
I L
— v 2 i v - . - 3 FA 3 —
z produkt atbitlleg ele il e s rozméry el gislo artiklu €/kus |-V R-SB 40 8-30 mm PE, PP 700 x 200 x 100 mm 7kg R-SB40 574,00 z
<>E menze rialy hmotnost <>E
(@) (@)
’EC( TRIAC S 3-5mm PP, PE, PE-HD 340 x @ 90 mm 1,4 kg TRIACS 825,00 R-SB 50 8-40 mm PE, PP 700 x 200 x 100 mm 9kg R-SB50 6683,00 ’E
> >
n n




Armatury Plastové
s vystélkou armatury Index

Automatické
armatury

PVC a
ventilaéni rada

Méreni a
regulace

PRISLUSENSTVi

Zarizeni k opracovani trubek

FB!
produkt dimenze znaky vlastni hmotnos| ¢islo artiklu €/kus |
rychlé prestaveni
RSG110 DN 25-DN 110 vyrovnani ovalnosti 2 kg RSG110 600,95
RSG500 DN 110 - DN 500 - 6 kg RSG500 1120,39
rychlé prestaveni
RSG800 DN 250 - DN 800 vyrovnani ovalnosti 12kg RSG800 1971,83
Rezacka trubek
Rezacky trubek k ruénimu sefezavani umélohmotnych trubek aZ do max. praméru 140 mm. Nase fezacky
trubek jsou maximéalné orgonomické a snadno ovladatelné. Aby bylo mozné fezat Siroké spektrum materialu,
Ize fezacky vybavit celou fadou riznych nozl s rozdilnou vySkou fezani.
. . krajitelny ma- . - . {FA
produkt dimenze rozmery ! teri 21 vlastni hmotnos| c¢islo artiklu €/kus |
TU 75 @6 mm-76 mm 247 x 330 x 105 mm 44 mm 0,68 kg TU75 107,00
TU 140 @50 mm - 140 mm | 351 x 483 x 155 mm 53 mm 1,38 kg TU140 133,00
NUZ Ize volitelné obdrzet s jinymi priméry.

NUzky na trubky

Profesionalni niizky na trubky, které jsou uréeny pfedevsim k ruénimu sefezavani umélohmotnych trubek,
jako napf. polypropylenu (PP) a polypropylenu random (PP-R), az po dimenzi PN 25, popf. polyetylenu
(PE), polybutenu (PB) a polyvinyldifluoridu (PVDF) po max. prdmér @ 43 mm. Nuzky C2 AC jsou kompletné
provedeny z oceli.

iteiny ma- FA
produkt dimenze rozmeéry kral':::_?gl ma vlastni hmotnos| ¢islo artiklu €/kus |
c2AC max.@43mm | 120x25x225mm | "o PR PR PE 0,51 kg C2AC 42,00
Nastroje ke srazeni hran
iteing ma- FA
produkt dimenze rozmeéry kra":::.?gl ma vlastni hmotnos| ¢islo artiklu €/kus |
Anfas DA 20 - 110 ANFAS20-110 1817,57

Svarovani desek natupo

Pro kazdé pouziti nabizime vhodné feSeni — od ru¢niho pfistroje az ke stroji v pozadované pracovni §ifce.

Svarecky a ceny na vyzadani

na dotaz

Svarovani izolaénich pasu, folii a streSnich pasu

VARIMAT V2:

Horkovzdu$ny svafovaci automat ke svarovani stfe$nich pasu s presahem, s digitalnim zobrazenim
pozadovanych a skute¢nych hodnot

COMET:

Nejmensi a maximalné pfiruéni svafovaci automat s topnym klinem (jen 7,5 kg) s integrovanou ovladaci
jednotkou pro podzemni stavby.

TRIAC DRIVE PID:

Jednoduchd, poloautomaticka svarecka ke svarovani s pfesahem s univerzalnim uplatnénim ve v§ech
polohéach.

Svarecky a ceny na vyzadani

na dotaz

VARIMAT V2

COMET

TRIAC DRIVE PID

PVC a Automatické Armatury Plastové

Méreni a

Index

‘ ‘ armatury ‘ ‘

s vystélkou

armatury

¢ni fada H

ventila

regulace





