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1 Uvod

VazZeny zakaznik:

Velmi pekne vam dakujeme za ndkup nasho produktu. Sme
presvedceni, Zze bude fungovat k vasej plnej spokojnosti.

HWT 125 SW 2.0 je urceny vylu¢ne na zvaranie komponentov z
termoplastov pomocou procesu zvdrania nastrckou, ako je opisané
v prislusnych normach DVS alebo ASTM.

Bol vyrobeny podla najmodernejsej techniky a uzndvanych
bezpecnostnych predpisov a je vybaveny prislusSnymi
bezpecnostnymi prvkami.

Pred odoslanim bol vyrobok skontrolovany z hladiska spolahlivosti
a bezpecnosti prevadzky. Chyby pri manipulacii alebo nespravnom
pouzivani vSak mo6zu sposobit nebezpecenstvo:

zdravie prevadzkovatela,

vyrobok a ostatné aktiva prevadzkového subjektu,

efektivna praca vyrobku.

Vsetky osoby zapojené do instalacie, prevadzky, udrzby a servisu
vyrobku musia

byt riadne kvalifikovany,

vyrobok pouzivajte len v pripade, Ze ste ho pozorovali,

pred pracou s vyrobkom si pozorne precitajte navod na
obsluhu a riadte sa nim.

Dakujeme.

2 Bezpecnostné spravy

Dodrziavanie  nasledujucich  bezpecnostnych  pravidiel je
rozhodujuce efektivhe pouzivanie vyrobku a pre pracu bez
vystavenia sa nebezpecenstvu.

2.1 Praca s produktom

e Udrzujte pracovisko a samotné zariadenie v Cistote.

® Priobsluhe vyrobku dbajte na primeranud opatrnost.

e Pri pouzivani vyrobku sa vzdy vhodne oblecte: dlhé nohavice,
Ziaruvzdorné ochranné rukavice a bezpecnostna obuv, pri
préaci na stavenisku prilba.

e Nenoste Satky, nahrdelniky, hodinky, prstene ani Ziadne iné
predmety, ktoré by sa mohli zachytit o pohyblivé ¢asti vyrobku.
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e Nevystavujte vyrobok poveternostnym vplyvom a
nepouzivajte ho \ nepriaznivych poveternostnych
podmienkach (hmla, sneh, dazd, vysoka vihkost atd".).

e ReSpektujte vsetky platné predpisy o bezpecnosti prace platné
na mieste, kde sa vyrobok pouZiva, a pouzivajte zdravy rozum,
aby ste sa vyhli akejkolvek nebezpecnej situacii.

2.2 Praca Prostredie

e Vyrobok nepouzivajte, ak sa v jeho blizkosti nachadzaju
horfavé kvapaliny alebo plyny, chemické alebo korozivne
latky.

e Uistite sa, Ze miesto, kde sa vyrobok pouziva, a jeho
bezprostredné okolie su dostatocne jasne osvetlené.

e Ak je potrebné vyrobok premiestnit, pouzite vhodné
premiestriovanie a podla potreby zdvihanie zariadeni.

2.3 Zamyslané pouzitie

Nastrckovy zvaraci stroj bol navrhnuty a vyrobeny na spajanie ruar
a/alebo tvaroviek z termoplastickych materidlov procesom
nastrckového spajania. PouZiva sa len pre materialy uvedené v jeho
technickych Specifikacidch a pre komponenty s jednym z
priemerov, pre ktoré sd vykurovacie hrdld a objimky sudcéastou
prisluSenstva vyrobku.

SCHWEISSTECHN IK —

Vykurovacie teleso s In-
zastaveny vykurovaci vyvod/zasuvka

Pary Celustisvoriek na
strane potrubia

Rozperna skrutka

Ty¢ Zabezpecenie kovania,
nastavitelna s aretacnymi
packami na nej a na jej boku

Par Celusti svorky na strane
montaze

Asistent nastavenia polohy pri
spusteni a hibky fuzie

Rucné kolieska vozika s aretaciou paky

Rucné kolieska pre upinacie c¢eluste

Rucéné koleso pre oba voziky

Verzia november 2023 PouZzivatelska prirucka HWT 125
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Akékolvek iné pouZitie sa povazuje za neumyselné pouzitie a kazdé
takéto pouzitie ma za nasledok zanik akejkolvek zaruky a
zodpovednosti, ktord vyrobca prevzal na vyrobok, vratane
zodpovednosti za nasledné poskodenie.

3 Stroj Popis

3.1 Prehlad komponentov

(pozri obrazok na predchadzajucej strane)

3.2 Preprava, skladovanie,

Vyrobok sa dodava na palete s prislusenstvom a nastrojmi v
plechovej krabici. Ak je objednany s drevenou prepravnou
Skatulou, dodava sa v tejto Skatuli a prisluSenstvo a naradie su
umiestnené v zasuvke, ktora sluzi ako podlaha Skatule, na ktorej
vyrobok lezi.

Bezprostredne po prevzati sa uistite, Ze je zasielka
kompletnd a v dobrom stave, a ozndmte prepravcovi
vsetky nedostatky alebo chybajuce casti. Neskorsie

Inform reklamadacie uz nemusia byt opravnené na napravu.
acie

V pripade vyrobku s volitelnou drevenou prepravkou by sa tato
prepravka mala vzdy pouzit pri preprave alebo zasielani vyrobku.
Je vhodna aj na jeho uskladnenie.

Ked pouzivatel skoncéi so zvaranim, kryt prepravného

@ boxu nesmie byt nainstalovany pred

Doledite vykurovacie teleso, a ak si na nom eSte namontované,
vykurovacia hlavica a zasuvka vychladli
Uplne.

3.3 Technické Specifikacie

HWT 125 SW 2.0

Stroj
Prevadzkovy rozsah ® 20-125 mm
Kompatibilné materidly PE, PP, PVDF
Napajanie 230V, 50/60Hz alebo
110V, 50/60 Hz
Maximalny prikon 1,5 kW
Req. Priestor Prevadzkovy stroj 800x 1000x 800 mm (31%"x3%3/8"x 31%")
Hmotnost, len stroj 30,4 kg (67 libier)

Rozmery Stroj v prepravnom boxe* 800x 530x 600 mm (31%"x297/8"x 235/ 8")

Hmotnost Stroj, prit. v boxe* 81 kg (178% lbs)

Teplota vykurovacieho telesa plynuld regulacia, nastavitelna z
rozsahu 200°C (392°F) az 260°C (500°F)

* Uvedeny box je volitelne dostupny dreveny prepravny box.

6 SK www.hurner.sk PouZivatelska priru¢ka HWT 125
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q Princip fungovania

Tavenie do zasuvky je proces spdajania, pri ktorom sa dva
komponenty navzdjom spdjaju zvaranim oboch komponentov v
dvoch samostatnych zvaracich operacidach do tvarovky s
priemerom o nieCo vacsim, ako maju komponenty. Spoj sa
dosiahne plastifikdciou tupej casti komponentu a vnutorného
povrchu tvarovky, vloZenim komponentu do tvarovky a ich
ochladenim ako jedného nového kusu. Proces zahffia nasledujuce
pracovné kroky:

e Zvaracka zasuviek sa umiestni na stabilny a rovny povrch. Ako
plocha na prevadzku sa mdéze pouzit aj krycia ¢ast volitelne
dodavaného prepravného a nastavovacieho boxu.

e Svorky, ktoré zodpovedaju velkosti komponentov na
ktoré sa maju spojit, si nainStalované na vozikoch stroja.

e Na vykurovacie teleso sa nainstaluje hrot a zdsuvka, ktoré
zodpovedaju velkosti spajanych komponentov.

e Vykurovacie teleso sa pripoji k napdjaniu a nastavi sa na
teplotu platnu pre zamyslanu zvaraciu operaciu. Potom musi
pouzivatel pockat, kym sa tato menovitd teplota skutocne
dosiahne.

e Hibka tavenia sa definuje pomocou valéeka asistenta
nastavenia a voziky stroja sa posunu do polohy pre spustenie
zvarania pomocou tlacidla asistenta nastavenia.

e Komponent je riadne narezany, pripadne skoseny v zavislosti
od zvaracej normy, odihleny a odisteny, potom predsadeny,
rovnako ako tvarovka, obidva su navzdjom zarovnané s
vozikom v pociato¢nej polohe a nakoniec pevne upnuty.

e Komponent sa zasunie do zasuvky, kovania, cez
a obidve sa zahreju na plastifikaciu.

e Po uplynuti doby ohrevu sa vyberu z ohrievacieho telesa a
odstrani sa z medziplasta.

e Plastikovany tupy diel sa potom zasunie do spojovacej
tvarovky, ktorej vnutorny povrch sa tiez plastifikoval, a pred ich
Uplnym sa nesmu pouzit ziadne vonkajsie sily.

5 Operacia

5.1 Priprava zvarania

Nainstalujte spravny hrot a natrubok pre priemer komponentu a
spojovaciu armaturu na vykurovani.

SCHWEISSTECHN IK —
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prvok. Ak eSte nie sU na mieste, nainstalujte upinacie ¢eluste, ktoré
zodpovedaju priemeru prvku a kovania na vozikoch stroja.
Sesthranné klu¢e potrebné na obe operacie sa dodavaju so
strojom.

Zvaracka zasuviek je uréena vyluéne na pouzitie s

ﬁvacimi hrotmi a zasuvkami, ktoré su uvedené v technickom

popise stroja. Pouzivanie inych vyhrievacich hubic alebo

zasuvka vystavuje zvaranie riziku zlého vysledku a v

kazdom pripade zbavuje vyrobcu akejkolvek
zodpovednosti za vyrobok.

Potrebné svorky sa skladaju z troch parov. Dva pary
budd namontované na voziku na strane rurky stroja, t.
j. na lavej strane, ked' stojite pred strojom, kde sa bude
upinat dizka rarky. Jeden par bude namontovany na
strane armatdry stroja, t. j. na pravej strane vozika, ked'
stoji pred strojom, s ty¢ou zabezpecujucou armaturu,
kde sa bude upinat tato spojka potrubia (alebo iny typ,
ako napriklad redukcia, trojboky spoj alebo Y).

Komponenty sa upevnuju vo volach, ktoré su vytvorené
v oboch svorkach paru, ktoré spolu tvoria kosostvorec
alebo kosodiinik vhodny pre rdézne priemery
komponentov. Uistite sa, Ze vSetky tri pary svoriek tvoria
z vnutornej strany kososStvorec rovnakej velkosti. Na
vozik na strane kovania nainstalujte tie svorky, ktorych
hrana smerujudca k stredovej ciare stroja je opracovana
ako nizka prirubova lista, ku ktorej bude kovanie|
umiestnené (pozri horny obrazok vpravo pre
porovnanie). Dve rb6zne polodiamantové celuste pre
mensie priemery suUciastok sa vycistia z toho istého paru
svoriek, polodiamanty pre najvacsie priemery zo svoriek
s jednou celustou. Prislusné svorky nasadte na voziky
tak, Ze otvor v spodnej Casti nasuniete na Cap vozika a
otocite medzery vo svorke.

"okolo" skrutiek so Sesthrannou hlavou (pozri spodn:
vpravo. Potom utiahnite obe skrutky.

Na dokoncenie pripravy pripojte ohrieva¢ k napajaniu a nastavte
jeho voli¢ teploty, ktory sa nachadza vedla rukovate, na teplotu
potrebnu pre zvaranie (pozri tabulky v ¢asti 5.4).

8 SK www.hurner.sk PouZzivatel'ska prirucka HWT 125 Verzia november 2023
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5.2 Zarovnanie komponentov

Komponenty navzajom vyrovnajte a nastavte hibku spajania pre
proces spajania na nastavenu hodnotu asistenta.

1. Upnite tvarovku (alebo redukciu, T-kus, Y) do priemeru
medzi svorkami na voziku na strane tvarovky a zaistite ju
medzi ¢elustami otacanim ruc¢ného kolesa. Dbajte na to,
aby tvarovka bola v jednej rovine s prirubou na okraji
upinacieho diamantu smerom k stredovej Ciare stroja.

2. Pomocou ty¢e namontovanej na voziku zaistite kovanie v
¢elustiach. Ak chcete ty¢ pozdiZne nastavit pozdiz
hriadela, ktory ju nesie, uvolhite a znovu utiahnite
aretacnu pdku na jej strane. Zabezpecovaciu ty¢ moZzno
ako celok posunut blizsie alebo dalej od kovania
uvolnenim a opatovnym utiahnutim blokovacej paky na
jej hornej strane, pre ktord su vo vodorovnej casti
zabezpecovacej tyce pripravené dva otvory (pozri obrazok
vpravo pre porovnanie).

3. Prestavte voziky stroja do $tartovacej polohy, t. j. do pol
na zaciatku procesu zvéarania, v ktorej musia byt, aby s
komponenty spravne umiestnili vo¢i sebe. Na tento ucel
stlacte a podrzte tlacidlo asistenta nastavenia (pozri obrazok v
bode 5 nizsie). Pomocou ruc¢ného kolieska pre voziky ich
obidva sebe priblizte, az kym sa nezastavia pri ndraze na
mechanicky doraz polohy. Pokracujte v zaisteni rucného
kolieska v
tuto polohu pomocou prislusnej blokovacej packy vedla .
AZ teraz uvolnite tlacidlo asistenta nastavenia.

4. Upnite - pripadne skosenu, v od platnej zvaracej normy, a
v kazdom pripade oclistend - ruru do celusti vozika na
strane rury. Otocte jeho ruénym kolieskom tak, aby
C¢eluste volne drzali rdru. Nastavte ju do roviny s
tvarovkou upnutou do celusti na strane tvarovky.
stroja. Potom otocte ru¢nym kolieskom na

svorky na strane rurky na mieste, kde je rdrka pevne up
medzi ich ¢elustami.

5. Pomocou valéeka asistenta nastavenia nastavte vhodnu hibku
tavenia pre nadchadzajucu zvaraciu operaciu. To si vyZzaduje
otacanie valceka tak, aby

priemer komponentov, ktoré sa budu spajat, je viditelny na
vrchu (pozri obrazok vpravo pre porovnanie; tento priklad
ukazuje hibku spajania zvolenu pre komponenty s velkostou
125 mm).

Uistite sa, Ze zvoleny valec asistenta nastavenia
‘edd zvaracej norme, teda délesitym hodnotdm priemeru.
Iba s DVS A alebo DVS B, resp.

f

Hriadel's bo¢nou
aretacnou pakou
na nastavenie

SCHWEISSTECHN IK —

Blokovacia
pdka na hornej
strane

polohy zaistenie tyce,
zabezpecCovacej aby sa zmenila jej
ty¢e poloha ako celku
pozdizne

Hibka

fuzie / nom-
Standard
na velkost
inStalovanej
asistent
nastaveni

a

Tlacidlo na
posuvanie
vozikov

do
pociatocnej
pozicie

(pozri

bod 3)

Skrutky so $esthrannou hlavou,
ktoré zaistuju pomocnika
nastavenia (uvolnite a utiahnite,
ak chcete pomocnika vymenit)
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nainstalovany asistent nastavenia ASTM a zvaranie
skuto¢ne s pouzitim tejto normy / hlbky tavenia podla
menovitého priemeru, moéze byt spravny spoj.

6. Uvolnite aretac¢nu pdku ruc¢ného kolieska na posuvanie
vozikov a pomocou tohto ruc¢ného kolieska posurite oba
voziky od seba.

Na strane rurky stroja je volitelne k dispozicii dvojica
svoriek, ktoré moézu nahradit vonkajsiu alebo vnutornu
dvojicu beznych svoriek a mézu byt nastavené na polohu
Inform pozdl? drazky na voziku stroja na strane rurky. Tato dvojica
ace  ymoZfiuje upnutie suciastky kratiej ako rurka (trojboky
kohutik, koleno a podobne), aby sa mohla privarit do
tvarovky upnutej na strane tvarovky stroja.

5.3 Proces zvarania

Skontrolujte, ¢i je kovanie pevne upnuté, a to aj
pomocou zabezpecovacej tyce vozika. Musi byt upnutd

tak, aby sa nepohybovala ani pocas
Inform . e . . v . .
icie  nastavenie hlbky tavenia ani pocas zvarania.
Pri dlhsich rarach musi byt dlzka rdry vyénievajica nad
objimku podopretd alebo rucne pridrzana bez rizika

pohybu.

Skontrolujte, ¢i méa vykurovacie teleso na svojom volic¢i nastavenu
menovitu teplotu. Odsunte potrubie a tvarovku od seba a
umiestnite medzi ne vykurovaci prvok. Pomaly zatvorte spdjané
komponenty na vykurovacom prvku tak, aby sa zasunuli do objimky
a cez vyvod. Distan¢nad skrutka v spodnej ¢asti vykurovacieho telesa
zaistuje spravnu vzdialenost karia- mentu. Ked sa pravy vozik
zastavi na tejto skrutke, zac¢ne sa fdza ohrevu. Voziky sa daju
zablokovat pomocou packy blokujucej ruéné koliesko, ktoré
pohybuje vozikmi.

Pockajte, kym sa skonci ¢as ohrevu (pozri niZsSie), a potom po
odblokovani packy, ktora blokuje ru¢né koleso vozikov, posunte
voziky od seba, aby sa komponenty stiahli z ohrievacieho telesa.
Vyklopte vykurovacie teleso nahor a pomocou ru¢ného kolieska
zatvorte komponenty do seba tak, aby boli voziky nastavené na
spravnu hibku tavenia. Tuto hibku moZno rozpoznat podla toho, ze
voziky sa priblizia k predtym nastavenej zarazke hibky tavenia, a to
tak, Ze na asistentovi nastavenia zvolite pozadovanu hibku tavenia.

Po uplynuti prislusného ¢asu chladnutia (pozri nizSie) mozno novy
spoj zo svorky vybrat. Pocas

10 SK www.hurner.sk Pouzivatel'ska priru¢ka HWT 125
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chladenie, neotacajte ru¢nym kolesom - v pripade pouZite aretacnu paku
ru¢ného kolesa - ani nedovolte, aby na tvarniaci klb pésobila akakolvek
vonkajsia sila.

5.4 Cas ohrevu a chladenia pre zvaranie

Hodnoty uvedené v nasledujucich tabulkach su len orientacné.
Edodriiavajte pokyny vyrobcu komponentov a resSpektujte
délezité

platnd norma pre zvaranie

Rury a potrubné komponenty z PE-HD a PP s SDR 11, SDR 7,4 alebo SDR 6
- teplota zvarania 260 °C+5 %

Vonkajsi Faza Stupen Faza chladenia

prieme.r ohrevu [s] | prepinania max. Upnuty [s] spolu

potrubia [sek] [min]

[mm]

20 5 4 6 2
25 7 4 10 2
32 8 6 10 4
40 12 6 20 4
50 18 6 20 4
63 24 8 30 6
75 30 8 30 6
90 40 10 40 8
110 50 10 50 8
125 60 10 60 8

Rury a potrubné komponenty z PVDF - teplota zvdrania 260 °C+ 5 %

Vonkajsi Hrabka steny Faza Stupen Faza chladenia

prieme.r potrubia [mm] ohrevu [s] | prepinania max. Upnuté [s] spolu

potrubia [sek] [min]

[mm]
20 19 6 4 6 2
25 19 8 4 6 2
32 24 10 4 12 4
40 24 12 4 12 4
50 3 18 4 12 4
63 3 20 6 18 6
75 3 22 6 18 6
90 3 25 6 18 6
110 3 30 6 24 8
125 - - - - -
Verzia november 2023 Pouzivatelska priru¢ka HWT 125 s11 SK www.hurner.sk

SW 2.0



HURNER

SCHWEISSTECHNIK

ANT, s.r.o.
Staré grunty 17/a
841 04 Bratislava

Rury a potrubné komponenty s menovitou velkostou v palcoch
- teplota zvarania 260 °Cx 5 %

Vonkajsi Faza Chladenie Stg. Hruibka Zmena
priemer ohrevu [s] | upnuty, min. steny max.
potrubia [s] potrubia ["] [sek]
[mm] mm)]
%" IPS 6-10 30 3/16-%/s| 5-9 8
%"1PS 8-14 30 >¥/3-%16| 9- 14 10
1" IPS 15-17 30 >%/16- 13/16| 14 - 30 15
1%" IPS 18-21 60 >1%1- 2| 30-64 20
1%" IPS 20-23 60 >2Y,-4Y,| 64 -114 25
2" IPS 24 - 28 60
3" IPS 28 - 32 75
4" IPS 32-37 75

6

RieSenie problémov

Vydanie Oprava

Pohyblivé sucasti stroja sa 1. Hriadele musia byt mierne
nepohybuju vébec alebo sa namazané.
nepohybuju plynulo. 2. Hnaci zavit medzi hriadelmi

musi byt Uplne Cisty a nesmie
byt poskodeny Sunkou alebo
nesmie byt narusena jeho
funkénost.
slubil akymkolvek .

Upozor

Servis a udrzba

Po skonceni kaZdej prace stroj Uplne vycistite, najma ak sa na
tuto pracu pouzival intenzivne a/alebo dlhsi ¢as.

Skontrolujte, ¢i su hriadele, po ktorych sa pohybuju pohyblivé
Casti, vzdy Cisté a mierne namazané olejom alebo mazivom.
Skontrolujte, ¢i  svorky a ich  blokovaci/utiahovaci
mechanizmus spravne funguju.

Skontrolujte teflénovy povlak vyvodov a zasuviek. Ich povrch
by mal byt homogénny a bez skrabancov. Ak je porusena
celistvost materidlu alebo je kus poskodeny, mal by sa vymenit.
Na konci kazdej prace - najlepsie, ked’ su vyvod a zasuvka eSte
teplé - odstrante vsetky zvysky termoplastického materidlu
handrickou alebo makkym papierom.

Pri odstranovani zvyskov alebo akejkolvek manipuldcii s
! eSte teplymi zdsuvkami a vyvodmi vidy pouzivajte
ochranné rukavice odolné voci teplu.

nenie

12 SK www.hurner.sk Pouzivatel'ska priru¢ka HWT 125

SW 2.0

Verzia november 2023



ANT, s.r.o.
Staré grunty 17/a
841 04 Bratislava

HURNER

SCHWEISSTECHN IK —

Pouzivanie vody akymkolvek sp6sobom, napr. na chladenie
alebo cistenie, pomocou stroja alebo zasuviek a vyvodov
Délezité je prisne zakazané.

8 Servis a opravy Kontakt

ant s.r.o.

Staré Grunty 17/A
841 04 Bratislava

www.ant.sk
ant@ant.sk

tel: 02/60103721
tel: 0905 624 077

Podla smernice 2012/19/EU o odpade z elektrickych a
elektronickych zariadeni (tzv. smernica WEEE) ndm mozete vratit
zariadenia, ktoré sme vyrobili alebo distribuovali. Ak chcete
prediskutovat presny postup, ktory budeme dodrziavat,
kontaktujte nas s vyssie uvedenymi udajmi.

Zaroven vyhlasujeme, Ze vyroba zariadeni je v sulade so smernicou
2011/65/EU o obmedzeni pouZivania ur&itych nebezpeénych latok

v elektrickych a elektronickych zariadeniach (tzv. smernica RoHS).

) Produkt Komponenty

Verzia vyrobku DVS typ A

Asistent nastavenia DVS typ A 410-080-000

Vykurovacia zasuvka a vyvod ¢ 20 mm, DVS typ A 200-230-028
Vykurovacia zdsuvka a vyvod ¢ 25 mm, DVS typ A 200-230-029
Vykurovacia zdsuvka a vyvod ¢ 32 mm, DVS typ A 200-230-030
Vykurovacia zasuvka a vyvod ¢ 40 mm, DVS typ A 200-230-031
Vykurovacia zdsuvka a vyvod ¢ 50 mm, DVS typ A 200-230-032
Vykurovacia zasuvka a vyvod ¢ 63 mm, DVS typ A 200-230-033
Vykurovacia zasuvka a vyvod ¢ 75 mm, DVS typ A 200-230-034
Vykurovacia zasuvka a vyvod ¢ 90 mm, DVS typ A 200-230-035

Vykurovacia zdsuvka a vyvod ¢ 110 mm, DVS typ A 200-230-036
Vykurovacia zdsuvka a vyvod ¢ 125 mm, DVS typ A 200-230-037

Verzia produktu DVS Typ B

Asistent nastavenia DVS typ B 410-081-000
Vykurovacia zdsuvka a vyvod ¢ 20 mm, DVS typ B 200-230-149
Vykurovacia zdsuvka a vyvod ¢ 25 mm, DVS typ B 200-230-150
Vykurovacia zasuvka a vyvod ¢ 32 mm, DVS typ B 200-230-141
Vykurovacia zasuvka a vyvod ¢ 40 mm, DVS typ B 200-230-142
Vykurovacia zdsuvka a vyvod ¢ 50 mm, DVS typ B 200-230-143
Vykurovacia zdsuvka a vyvod ¢ 63 mm, DVS typ B 200-230-144
Vykurovacia zdsuvka a vyvod ¢ 75 mm, DVS typ B 200-230-145
Vykurovacia zasuvka a vyvod ¢ 90 mm, DVS typ B 200-230-146

Verzia november 2023
SW 2.0

PouZzivatelska prirucka HWT 125

s13 SK www.hurner.sk



Vykurovacia zdsuvka a vyvod ¢ 110 mm, DVS typ B 200-230-147
Vykurovacia zasuvka a vyvod ¢ 125 mm, DVS typ B 200-230-148

Verzia produktu ASTM
Asistent nastavenia ASTM
Vykurovacia zasuvka a vyvod @" IPS, ASTM
Vykurovacia zasuvka a vyvod @" IPS, ASTM
Vykurovacia zasuvka a vyvod ¢ 1" IPS, ASTM
Vykurovacia zdsuvka a vyvod ¢ 1%" IPS, ASTM
Vykurovacia zasuvka a vyvod ¢ 1%" IPS, ASTM
Vykurovacia zasuvka a vyvod @ 2" IPS, ASTM
Vykurovacia zasuvka a vyvod @ 3" IPS, ASTM
Vykurovacia zasuvka a vyvod ¢ 4" IPS, ASTM

410-082-000
200-230-162
200-230-163
200-230-164
200-230-165
200-230-166
200-230-167
200-230-168
200-230-169
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