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1.  Breve introduzione
Queste serie di polifusori sono dei nuovi tipi di attrezzature termiche elettroniche 
per la fusione e l’attacco di tubi in plastica compreso PPR,PB E HDPE.
Il macchinario è composta da una piastra riscaldante, controllo elettronico , 
manico confortevole in nylon/plastica e delle matrici di alta qualità. Esistono 
2 serie con misure e operazioni diverse, per soddisfare le varie richieste dei 
clienti. La Serie RT è basata sulla saldatrice manuale standard e regolare, 
dove è stato aggiunto un nuovo regolatore per proteggere dal surriscaldamento 
e per un utilizzo più facile. Ciò dà un risultato eccellente di fusione.
La serie digitale RTE ha in più un’unità di comando digitale e schermo per 
migliorare la precisione della temperatura di fusione. Il raggio di temperatura 
può essere impostato secondo il materiale dei tubi utilizzati, si può stabilire la 
temperatura di fusione necessaria e visualizzarla  sullo schermo, la temperatura 
ambientale verrà regolata e aggiornata automaticamente, in caso di eccesso di 
temperatura verrà dato automaticamente l’allarme.
•	 si prega di leggere con attenzione queste istruzioni per l’uso, al fine di garantire 

la sicurezza del funzionamento del macchinario.
Ogni serie di polifusori è conforme alle seguenti specifiche tecniche:

2. Dati tecnici
Tabella 1 - Dati tecnici

Specifiche
tecniche

Voltaggio
specifico     

Frequenza 
specifica  

 Watt
specifici      

Temperatura
della superficie
della piastra

Tempo 

 V~ Hz W  C° <min
RT-63 (110)220/230 (60) 50 800/900 260 10
RTE-63 (110)220/230 (60) 50 800/900 200-279 10

Specifiche dei tubi (Ø)
Diametro interno
della testa concava  (Ø)

Diametrodella
testa convessa (Ø)

Intensità
di fusione

20 19.78±0.04 19.38±0.04 14

25 24.77±0.04 24.32±0.04 16

32 31.75±0.04 31.26±0.04 18

40 39.76±0.04 49.20±0.04 20
50 49.68±0.06 49.19±0.06 23
63 62.60±0.06 62.10±0.06 27
75 74.59±0.06 74.00±0.06 31
90 89.57±0.06 88.93±0.06 35
110 109.49±0.06 108.80±0.06 41

Tabella 2 - Matrici

Ricevuta di garanzia dei polifusori

Nome cliente:	 ................................................................................................................................................................................................................

Indirizzo:	 ................................................................................................................................................................................................................

	 ................................................................................................................................................................................................................

Tel.	 ................................................................................................................................................................................................................

E-mail:	 ................................................................................................................................................................................................................

Data d’acquisto:	 ................................................................................................................................................................................................................

Luogo d’acquisto:	................................................................................................................................................................................................................

Matricola:	 ................................................................................................................................................................................................................

COLLAUDO

DATA:



 SERIE RT-63  

Struttura del prodotto 
•	  Manico 
•	  LED luminoso 
•	  Copertura di isolamento del calore 
•	  Piastra riscaldante
•	  Cavalletto 
•	  Cavi elettrici

Informazioni importanti
1.	 Il manico dei prodotti è solido e affidabile, il cavo elettrico è di tipo standard 

con una presa elettrica di sicurezza. Si prega di inserire la presa nell’attacco 
di sicurezza mentre si utilizza il macchinario. La presa non dovrebbe essere 
cambiata arbitrariamente.

2.	 Allo scopo garantire di  la sicurezza di persone  e  beni, assicurarsi di  posizionare 
la macchina in modo corretto durante il normale funzionamento.

3.	 Attenzione! Quando la macchina non è in funzione ma è in fase di 
riscaldamento o di raffreddamento, posizionarla sullo stand di supporto.

4.	 Fare attenzione con l’elevata temperatura durante il normale funzionamento 
del polifusore.  Allo scopo di evitare  danni fisici, è necessario indossare 
guanti durante il funzionamento  o la sostituzione delle matrici.

5.	 Non aprire il manico del polifusore per evitare scosse elettriche  o danni alla 
struttura della macchina.

6.	 Il polifusore non può essere utilizzato esternamente in caso di pioggia 
per evitare che l’acqua o altri fonti liquide si possano inserire nelle parti 
interne.

7.	 Se i cavi elettrici sono deteriorati,  devono essere sostituiti nel centro di 
manutenzione apposito o dall’apposito distributore perché necessita di 
strumentazione particolare.

8.	 Al termine del lavoro di fusione, è necessario innanzitutto staccare la presa 
e quando la macchina si raffredda, ricollocarla nella cassetta in metallo.

9.	 Fissare le matrici: 
	 Secondo le specifiche tecniche, fissare le matrici con una vite esagonale 

M8X45. Non avvitare in modo troppo stretto quando la macchina è 
fredda perché la filettatura della vite potrebbe danneggiarsi se si smonta 
durante il funzionamento. Fare attenzione durante la sostituzione delle 
matrici durante il funzionamento. Le matrici smontate dovrebbero essere 
adeguatamente riposte. 

5.	 La temperatura ambientale si compensa automaticamente:
	 Questa macchina possiede una funzione di compensazione automatica 

della temperatura. Quando la temperatura ambientale è minore di 7°C, la 
macchina aumenterà la temperatura stabilita di 10°C; quando la temperatura 
ambientale supera i 30°C, la macchina diminuirà la temperatura stabilita 
di 8°C. Quando la temperatura subisce grandi oscillazioni, l’operatore può 
regolare la temperatura da sé per ottenere la temperatura desiderata.

6.	 Temperatura predefinita:
	 La temperatura predefinita di questa macchina è di 260°C.

7.	 Le informazioni importanti sono le stesse della serie RT

Assistenza tecnica
Tutte le serie di polifusori portatili sono sicuri, convenienti , pratici ed affidabili e 
sono garantiti per un anno. Si raccomanda all’utente di conservare le istruzioni  
come prova d’acquisto per un eventuale manutenzione.
a)	 Il produttore sostituirà gratuitamente qualsiasi parte della macchina che 

risulti essere di scarsa qualità entro sei mesi dall’acquisto.
b)	 Dopo sei mesi, è possibile sostituire ogni parte danneggiata a prezzo di costo.
c)	 I polifusori per tubi in plastica hanno impresso il marchio di produzione. 

Ogni parte danneggiata può essere  sostituita con parti nuove a prezzo di 
costo.

d)	 Per servizi aggiuntivi, è possibile contattare l’azienda produttrice o l’agente 
di zona.

e)	 In caso non esista il relativo agente di zona la parte danneggiata può essere fatta 
recapitare all’azienda produttrice. L’azienda addebiterà tutti i costi compresa la 
spedizione entro sei mesi. (Gli utenti locali dovranno mostrare la fattura originale 
mentre quelli non locali dovranno spedire copia della fattura originale).



 SERIE RTE-63

Struttura del Prodotto
•	Manico
•	Dispositivo di controllo digitale munito di display indicante la temperatura con 

inclusi i seguenti comandi:i LED PRONTO e CALORE, Giù, Su, Alt, Imposta
•	Copertura di isolamento del calore
•	Piastra di riscaldamento
•	Cavalletto
•	Cavo elettrico

Informazioni importanti
1.	 Temperature consigliate per i tubi di seguito elencato:
	 PP-R 260°C
	 PB 240°C
	 HDPE 220°C

2.	 Impostare la temperatura:
	 Per primo premere il tasto “IMPOSTA”, comparirà l’impostazione  della 

temperatura precedentemente impostata con le cifre lampeggianti, e se 
premendo il tasto “Su” o “Giù”, è possibile regolare la cifra delle unità, se è 
necessario regolare le cifre decimali, è necessario premere il tasto “Alt” e 
allo stesso tempo le cifre decimali lampeggeranno, e premere “Su” o “Giù” 
per regolarle.  La regolazione dei dati decimali e unitari è indipendente. 
Premendo il tasto” Alt” è possibile ripetere la regolazione della cifra 
decimale o unitaria. Il campo di temperatura prefissato è di massimo 279°C 
e di minimo 200°C. Dopo aver terminato la regolazione della temperatura, 
si prega di premere nuovamente  il tasto “IMPOSTA”, a questo punto la 
macchina è pronta per lavorare.

3.	 Segnale di surriscaldamento:
	 Quando la macchina emette un ronzio, indica che la temperatura ha 

superato i 295°C ed è necessario staccare la corrente elettrica. In seguito 
alla ricerca e riparazione del guasto, la macchina può tornare nuovamente 
a funzionare.

4.	 Sostituire il fusibile:
	 La macchina è dotata di un fusibile. In caso di corto circuito il fusibile protegge la 

macchina. Si prega di controllare se il fusibile è in buone condizioni o meno. In 
caso di fusibile danneggiato, si prega di riparare il danno e sostituire il fusibile.Nota: Se la temperatura dell’area circostante è più bassa di 5°C, il tempo di 

riscaldamento dovrebbe ritardare del 5%.

Diametro
esterno(mm)

Intensità
di fusione (mm)

Tempo di 
riscaldamento (s)                    

Tempo
di lavorazione (s)

Tempo di 
raffreddamento (min)

20 14 5 4 3

25 16 7 4 3

32 18 8 4 4

40 20 12 6 4

50 23 18 6 5

63 27 24 6 6

75 31 30 8 8

90 35 40 8 8

110 41 50 10 8

	 Non danneggiare il rivestimento della superficie delle matrici perché potrebbe 
incastrarsi nella plastica e influenzare la qualità del lavoro e ridurre la vita 
delle matrici.

10.	Fissare il polifusore: 
	 Il polifusore è munito di uno speciale cavalletto in grado di fissare il manico 

con entrambe le  aperture. Può essere fissato in modo stretto. L’operatore 
spinge il cavalletto mentre utilizza la macchina rendendo il funzionamento 
più facile e continuo.

11.	Accendere l’interruttore della corrente elettrica e il riscaldamento:  Accendere 
l’interruttore della corrente elettrica (Attenzione: la corrente elettrica deve 
avere un cavo di messa a terra!!!) quindi si accenderà il led rosso. Ciò 
indica che il polifusore si sta riscaldando.  Quando il led rosso è spento e 
il led verde è acceso, ciò indica che il polifusore ha smesso di riscaldarsi. 
Dopo un po’ di tempo, il led rosso si accenderà di nuovo e ciò indica che il 
polifusore è in uno stato di mantenimento della temperatura e pronto per il 
funzionamento (il processo di solito dura meno di dieci minuti.)

12.	Tubi di connessione e di fusione: 
	 Utilizzare una tronchese per tagliare i tubi verticalmente. Spingere i tubi ed 

inserirli nella matrice tenendoli a contatto con il calore per qualche secondo 
(Descrizione nella Tabella 3).  Tirarli fuori velocemente e quindi spingere i 
tubi surriscaldati in modo da farlo combaciare esattamente. Non spingere 
troppo per evitare di spezzare la testa del tubo.

Tabella 3 Fusione standard di un tubo


