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TRADUZIONE DALL' ORIGINALE
Ttumaczenie z oryginatu
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1 O instrukcji

Ponizsza instrukcja dotyczy zgrzewarek CNC 160 4.0, CNC 250 4.0 i CNC
315 4.0 (nazywanych dalej jako CNC 4.0 160/250/315).

Uwagi, symbole i ich znaczenia uzyte ponizej sg wyjasnione w celu
utatwienia i szybkiego zrozumienia instrukcji oraz jak bezpiecznie uzywac
maszyne.

1.1 Ostrzezenia
Ostrzezenia uzyte w niniejszej instrukcji majg na celu poinformowanie
o mozliwych obrazeniach lub zniszczeniach mienia. Prosimy je
przeczytac i stosowac!

Symbol Znaczenie

Niebezpieczenstwol

Uzywanie niezgodne z instrukcjg moze prowadzi¢
do powaznych uszkodzen ciata bgdz Smierci.

Niebezpieczenstwo
Mozliwe niebezpieczenstwol!

Niezastosowanie sie do instrukcji moze skutkowac
powaznymi obrazeniami!

Uwaga

Uwaga | Niebezpieczna sytuacjal

Niezastosowanie  sie do  zalecenh  moze
spowodowac zranienie lub szkody mienia.
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1.2 Inne symbole
Symbol Znaczenie
Uwaga | Obowigzkowo musisz przestrzegac tego przepisu.
Rada | Sugestia — zawiera bardzo wazne informacje.

Wymagana jest sekwencja czynnosci.

Wymagana czynnosc.

1.3 Skroty
Skroét Znaczenie
CNC 4.0 160 |Automatyczna zgrzewarka doczotowa d 50-160 mm
CNC 4.0 250 |Automatyczna zgrzewarka doczotowa d 75-250 mm
CNC 4.0 315 | Automatyczna zgrzewarka doczotowa d 90-315 mm
DVS Deutscher Verband fur Schweisstechnik

(Niemieckie stowarzyszenie technologii zgrzewarek)

PE Polietylen
PP Polipropylen
PTFE Politetrafluoroetylen
d Srednica zewnetrzna rury
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Instrukcja obstugi CNC 4.0 160/250/315 2 Uwagi dotyczgce bezpieczenstwa

+GF+

2 Uwagi dotyczace bezpieczenstwa

Zgrzewarki CNC 4.0 160/250/315 sqg zaprojektowane zgodnie
Z najnowszymi normami technicznymi. Uzywanie ich do celéw innych niz
opisane w niniejszej instrukcji moze spowodowac obrazenia operatora
lub innych oséb znajdujgcych sie w poblizu. Moze ono spowodowac

rowniez uszkodzenie maszyny lub innych urzgdzen.

Wszystkie osoby w przedsiebiorstwie zatrudnione przy montazu,
demontazu lub ponownym montazu instalacji, obstudze lub konserwacii
(przeglady, zabiego konserwacyjne i prace naprawcze) przy urzgdzeniu
CNC 4.0 160/250/315, muszg przeczyta¢ i rozumie¢ catq instrukcje
obstugi, a w szczegdlnosci rozdziat zawierajgcy “uwagi dotyczgce

bezpieczenstwa.

Zaleca sie, aby uzytkownik potwierdzit ten fakt pisemnie.

Dlatego:

e Maszyna powinna by¢ uzywana wytgcznie gdy jest w idealnym
stanie technicznym.

e Zawsze nalezy przestrzegac¢ zasad bezpieczenstwa.

e Kompletna dokumentacja powinna by¢ przechowywana w poblizu
maszyny.

21 Ogdlne srodki bezpieczenstwa

e Uzywaj wytgcznie materiatdw i wymiardw opisanych w niniejszej

instrukcii. Inne materiaty mogqg zostac¢ uzyte po konsultacji z obstugg
posprzedazng Georg Fischer Omicron.

e Uzywaj wytqgcznie oryginalnych czesci zamiennych i wyposazenia
Georg Fischer Omicron.
e Nalezy codziennie dokonywac przeglgdu maszyny

CNC 4.0 160/250/315 zwracajgc uwage na widoczne $lady
uszkodzenia lub defekty, ktére nalezy natychmiast naprawiac.

e Jakiekolwiek prace przy elektronice maszyny mogg byc
wykonywane wytgcznie przez specjaliste.

e Nalezy stosowac sie do przepisow i standardéw obowigzujgcych
w danym kraju.

2.2 Bezpieczna praca
“Przyczyn sie do zapewnienia bezpieczenstwa w miejscu pracy.”
e Nalezy natychmiast informowac¢ osobe odpowiedzialng za stan

maszyny o wszelkich odchyleniach od normalnego dziatania
maszyny.
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Niebezpiecz.

Uwaga

EN 407 321XXX

Uwaga

Uwaga

e Podczas pracy nalezy zawsze mie¢ na uwadze zapewnienie
bezpieczenstwa.

Dla Waszego osobistego bezpieczenstwa, jak réwniez maszyny
CNC 4.0 160/250/315, instalacja musi by¢ wykonana poprawnie.

Podtgczanie przewoddw hydraulicznych dochodzgcych do i z maszyny
moze zosta¢ wykonane wytgcznie, gdy uktad hydrauliczny jest
wytgczony i nie znajduje sie pod cisnienieniem (obserwuj manometr).

Niebezpieczenstwo porazenia pradem!
Dokonuj przegladu stanu przewodow i urzadzen elektrycznych!

Nie podtagczaj uszkodzonych przewoddw/urzgdzen do zasilania.

Niebezpieczenstwo oparzenia!
Ptyta grzewcza jest rozgrzana (220 °C)!
Istnieje niebezpieczehstwo oparzenia w przypadku kontaktu z piyta.

Nie dotykaj ptyty gdy jest wigczonal

Niebezpieczenstwo pozaru!
» Korzystaj z rekojesci znajdujgcych sie na ptycie.

Uzywaj rekawic do przenoszenia ptyty! (EN 407 321XXX)

Niebezpieczenstwo zmiazdzenia rak!
Sanie urzgdzenia sg ruchome!
Niebezpieczenstwo zranienia rgk w ruchomych saniach maszyny!

Nie siegaj do maszyny, gdy przemieszcza sie pomiedzy potozeniami
krancowymi.

Niebezpieczenstwo zranienia rak!
Noze struga sg ostre!
Niebezpieczenstwo zranienia rgk przez strug

Nie dotykaj wigczonej ptyty struga.

+{GF+
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Uwaga

EN 388 2241

Niebezpieczenstwo zranienia w przypadku wycieku oleju pod cisnieniem

Zwracaj uwage na zewnetrzne $ciany przewodow hydraulicznych pod
cisnieniem. Upewnij sie, ze uzywasz okularéw bezpieczehstwal

Nie dotykaj wyciekajgcego oleju! Olej pod cisnieniem moze przecigé skére
i spowodowac zranienie!

Przed wymiang uszkodzonych przewodéw upewnij sie, ze w uktadzie nie ma
cisnienia (zero).

Niebezpieczenstwo sttuczenia!
Czesci maszyny sg ciezkie.

Uzywaj rekawic do przenoszenia maszyny! (EN 388 2241)

2.3 Usuwanie odpadoéw

Nalezy zapewni¢ odpowiednie usuwanie opitek i zuzytego oleju
hydraulicznego.

Nalezy przestrzegac¢ wszystkich przepisdbw, norm i wytycznych
obowigzujgcych w danym kraju.

Oddzielny  zbiér  elekironicznych i elektrycznych  odpaddéw
(z wyposazenia) musi by¢ zabezpieczony poprzez odpowiedni system.
Nalezy przestrzega¢ wszystkich przepisdbw, norm i wytycznych
obowigzujgcych w danym kraju.

Komentarz:

Ponizszy  symbol  wskazuje  oddzielny  zbiér  elektronicznego
i elektrycznego wyposazenia zgodnie z wytyczng 2002/96/CE WEEE
(Odpady elekironicznego i elektrycznego wyposazenia).
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3 Ogolne
3.1 Wprowadzenie

Niniejsza instrukcja zostata napisana dla oséb odpowiedzialnych za
obstuge i konserwacje CNC 4.0 160/250/315. Oczekuje sie i zaktada,
ze te osoby przeczytaty, zrozumiaty i bedqg przestrzegac opisanych
zalecen.

Jedynie majgc informacje zawarte w ninigjszej instrukcji mozna
zapobiec uszkodzeniom CNC 4.0 160/250/315 i zagwarantowac
prawidtowe dziatanie maszyny. Konieczne jest, aby osoby
odpowiedzialne za maszyne zapoznaty sie z instrukcjq.

Rekomendujemy, aby przeczyta¢ niniejszg instrukcje  przed
uruchomieniem maszyny, poniewaz nie ponosimy odpowiedzialnosci za
szkody spowodowane nieprzestrzeganiem instrukciji.

W  przypadku jakichkolwiek problemdw nalezy sie skontaktowac
z najblizszym przedstawicielem Georg Fischer Omicron s.r.l.

Ta instrukcja odnosi sie do zgrzewarek doczotowych
CNC 4.0 160/250/315.

Zastrzegamy sobie prawo do wprowadzenia zmian technicznych celem
usprawnienia CNC 4.0 160/250/315, co moze powodowac rdznice
w ilustracjach zawartych w instrukcii.

3.2 Zakres zastosowan

Maszyny CNC 4.0 160/250/315 sqg przeznaczone wytgcznie do
zgrzewania rur i ksztattek z materiatdw termoplastycznych (PE, PP, PB)
zgodnie z wyspecifikowanym zakresem wymiardw. Jakiekolwiek inne
uzycie maszyny jest nieautoryzowane. Producent nie odpowiada za
szkody spowodowane przez nieodpowiednie uzycie maszyny. Catg
odpowiedzialno$¢ w takim przypadku ponosi uzytkownik.

CNC 4.0 160: @50 - @160mm;
CNC 4.0 250: @75 - @250 mm;

CNC 4.0 315: @90 - @315 mm

+GF+
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3.3 Prawa autorskie

Prawa autorskie do niniejsze] instrukcji nalezg do Georg Fischer
Omicron S.r.l..

Niniejsza instrukcja jest przeznaczona do personelu odpowiedzialnego
za montaz i obstuge. Zaden techniczny przepis lub ilustracja nie mogg
by¢ kopiowane ani rozpowszechniane w jakiejkolwiek formie, uzywane
nielegalnie w celach konkurencyjnych Ilub przekazywane innym
osobom.

Georg Fischer Omicron S.r.l
Via E. Fermi, 12

| 35030 Caselle di Selvazzano
Padova (Italy)

Telephone +39 049 8971411
Fax +39 049 8971410
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4 Budowai opis produktu

4.1

Identyfikacja produktu

Zgodnie z dyrektywqg dotyczgcqg urzqgdzen, do kazdej jednostki jest
dotgczona etykieta identyfikacyjna zawierajgca ponizsze informacije:

ONO ORI =

4.2

Producent

Typ maszyny ‘
Numer seryjny
Powierzchnia ttoka (
Zakres srednic
Rok produkciji
Waga

Kod kreskowy

Opis produktu

Maszyna podstawowa

Hartowane i twarde chromowa
watki prowadnicy (1)

Trzeci zacisk jest regulowany (2)

Urzgdzenie do
elementu grzewczego (3)

zdejmowania

ne

Jednostka hydrauliczna

Port USB (1)

Wskaznik poziomu oleju (2)
Ekran dotykowy (3)
Gniazdo potencjometru (4)
Gniazdo struga (5)

Gniazdo ptyty grzewczej (6)
Wytgcznik gtéwny (7)
Gniazdo skanera (8)
Szybkoztgczki (9)

Przewody zasilajgce (10)

Odbiornik GPS (11)

Y
TN D =
(a V(11) 7
\\§ /\ljj/ \/7 %
/
A\ //
v N 4
=" o
\&) (10)
— — -/
\Y,\j::j\/ 9\> /
7/

+GF+




Instrukcja obstugi CNC 4.0 160/250/315

4 Budowa i opis produktu

+GF+

Ptyta grzewcza
e Pokrycie PTFE

e Wielozytowy przewdd zasilajgcy
z wbudowanym czujnikiem (4m)

e Wskaznik temperatury
wbudowany w uchwyt

Elektryczny strug

e Naped przez wytrzymaty
mechanizm §limakowy

e Samoblokujgcy sie mechanizm
zapobiegajgcy przed
przypadkowym odpieciem (1)

e Noze do obrébki powierzchni
zaostrzone po obu stronach (2)

e Mikrowytgcznik chronigcy przed
przypadkowym uruchomieniem

(3)

Skrzynka metalowa

o Ocynkowana skrzynka stalowa do
transportu i przechowywania
zarowno grzejnika jak i struga.

Opcija: skaner kodéw kreskowych

e Skaner optyczny do odczytu
kodow kreskowych (kod
operatora, kod pracy,
identyfikacja rur/ksztattek)




5 Dane techniczne

Instrukcja obstugi CNC 4.0 160/250/315

5 Dane techniczne

Opis maszyny |ZIgrzewarka do zgrzewania doczotowego
elementéw z tworzyw sztucznych PE, PP
Typ CNC 4.0160 [CNC4.0250 [CNC4.0315
Numerseryjny |............ | e,
Catk. pow. . 353 mm?2 510 mm?2 510 mm2
Maks. cisn. 160 bar 160 bar 160 bar
Typ oleju LI 46 SHELL LI 46 SHELL LI 46 SHELL
hydraulicznego | (lepkos¢ 46) (lepkosc 46) | (lepkosc 46)
llos¢ oleju 2,01 2,01 2,01
Poziom hatasu |70 dB(A) 70 dB(A) 70 dB(A)
Zasilanie 230V /50Hz 230V /50Hz 230V /50 Hz
Moc 2000 W 3350 W 3650 W
Wymiary 110x68x68 cm | 130x95x75 162x92x95 cm
opakowania cm

5.1

Mozliwe wymiary rur

Tabele ponizej prezentujg mozliwosci w zaleznosci od srednicy, grubosci
i materiatu (PE i PP) rur w odniesieniu do standarddw DVS 2207.

PE DVS 2207-1
Mozliwe wymiary rur w menu CNC 4.0 160
= DOSTEPNE
SDR \ @ 50 63 75 920 110 125 140 160 180 200 225 250 280 315

33

26

21

17.6

17

13,6
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PP DVS 2207-11
Mozliwe wymiary rur w menu CNC 4.0 160

= DOSTEPNE
SDR \ @ 50 63 75 90 110 125 140 160 180
41

200 225 250 | 280 315

PE DVS 2207-1
Mozliwe wymiary rur w menu CNC 4.0 250

= DOSTEPNE
63 75 90 110 125

140 160 180 200
41
33
26
21
17,6
17
13,6
11

SDR \ @ 50

225 | 250 | 280 315

74

PP DVS 2207-11
Mozliwe wymiary rur w menu CNC 4.0 250
= DOSTEPNE
SDR \ @ 50 63 75 920

110 | 125 | 140 | 160 | 180 | 200 | 225 | 250 | 280 | 315
41
33

26
21

17
13,6
11

7.4

+GF+
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PE DVS 2207-1
Mozliwe wymiary rur w menu CNC 4.0 315
= DOSTEPNE
SDR \ @ 50 63 75 90 110 125 140 160 180 200 225 250 280 315

41

33

26

21

17,6

17

13,6

11

9

7.4

6

PP DVS 2207-11
Mozliwe wymiary rur w menu CNC 4.0 315
= DOSTEPNE
SOR\@ | 50 | 63 | 75 | 90 | 110 | 125 | 140 | 160 | 180 200 225 250 280 315

41

33

26

21
17,6

17
13,6

11

9

7.4

6
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6 Transporti montaz

6.1 Pakowanie
Decydujgcym czynnikiem w wyborze opakowania jest rodzaj tfransportu.

Zazwyczaj maszyna wraz z akcesoriami jest dostarczana w drewniane]
skrzyni.

6.2 Ostroznosé
Podczas transportu CNC 4.0 160/250/315 nalezy zachowac szczegdlng
ostrozno$¢ aby zapobiec uszkodzeniu od upadku, uderzenia lub
niewtasciwego zatadowania/roztadowania.
Wszystkie ruchome czesci powinny by¢ unieruchomione.
Ubezpieczenie transportu powinno by<¢ zapewnione zgodnie z rodzajem
i czasem transportu. Nalezy unika¢ duzych wahan temperatury ze
wzgledu na kondensacje, a takze mocnych wstrzgsow.

Prosimy obchodzi¢ sie z maszyng CNC 4.0 160/250/315 ostroznie.
6.3 Przejsciowe przechowywanie
Jezeli CNC 4.0 160/250/315 nie jest uzywana bezposrednio po dostawie,

nalezy przechowywac¢ jg w bezpiecznym miejscu, odpowiednio
zabezpieczona.

6.4 Zasieg dostawy
Zawartosc (ilos¢ opakowan transportowych, palet) i ich stan powinien
by¢ sprawdzony zaraz po odbiorze. Jakiekolwiek zniszczenia lub

brakujgce czesci powinny byC¢ zgtoszone bezzwtocznie do Georg
Fischer Omicron S.r.l.

+GF+ 13
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Rada

7 Przygotowanie zgrzewania

7.1 Informacje ogodlne
Proces zgrzewania jest oparty na kartach instrukcji oraz wytycznych
okreslonych w DVS 2207.

Nalezy zabezpieczyC strefe zgrzewania przed wptywem warunkdw
atmosferycznych (wilgotno$¢, temperatura otoczenia <+ 5 °C,
bezposrednie padanie promieni stonecznych) przez zastosowanie
takich $Srodkow jak wstepne podgrzanie zgrzewanych materiatéw,
zastosowanie namiotow, podgrzanie.

Celem optymalnego wykorzystania CNC 4.0 160/250/315, operatorzy
powinni by¢ przeszkoleni przez firme Georg Fischer. Dogtebna
znajomosCc maszyny i jej czesci sktadowych oraz zasada zatrudniania
tylko kompetentnych pracownikdw chroni przed btedami przy obstudze
oraz przed wykonywaniem wadliwych potgczen zgrzewanych.

7.2 Przygotowania

W standardowej konfiguracji maszyna bazowa jest ustawiona do
zgrzewania rury do rury przy uzyciu 2 zaciskdw (na kazdg z rur). Strug

i ptyta grzewcza jest wtozona pomiedzy dwa srodkowe zaciski.

Jedli  zajdzie potrzeba zacisniecia duzych trojnikdw  lub  tulei
kotnierzowych, nalezy przesungc¢ zespodt zaciskowy B i zamocowac go
przy uzyciu dwoch elementéw odlegtosciowych C. Ustawi¢ zespdt do
obrobki powierzchni i grzejnik pomiedzy zespotem zaciskowym A'i B.

Oczys¢ zlgczki na maszynie i przewodach.

Podtqgcz przewody uktadu hydrauliczhego do maszyny i ukt. hydr.

Gdy przewody hydrauliczne sg nieuzywane, nalezy je zabezpieczy< przy
uzyciu czystych kotpakdw zabezpieczajgcych.

Jezeli powtoka PTFE ulegta uszkodzeniu, nalezy wymieni¢ ptyte
grzewczqg. Uzywanie uszkodzonej ptyty moze spowodowac spadek
jakosci wykonywanego zgrzewu.
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W przypadku zgrzewania rur/ksztattek o Srednicy zewnetrznej mniejszej
niz zacisk maszyny, nalezy wstawiC pasujgce potdwki zaciskow
i dokrecic je srubami.

Zacisnij elementy, ktére bedqg zgrzewane w taki sposdb, aby konce
rur/ksztattek wystawaty conajmniej 30 mm od konca zacisku celem
zapewnienia poprawnego zgrzewu. Upewnij sie, ze sq doktadnie
spasowane w osi.

W razie potrzeby rury mozna obrdcic lub zmienic site zacisku dla
uzyskania lepszego dopasowania.

Aby uzyska¢ poprawne dopasowanie i pomoéc w poziomym ruchu rur
nalezy uzy¢ podpér rolkowych!

Gdy rury sg pozycjonowane w maszynie, nalezy zsungé¢ sanie az konce
rur beda w kontakcie. Kontroluj potozenie wskaznika skoku
w odniesieniu do czerwonego znaku (koniec skoku cylindra). Jezeli
wskaznik jest w poblizu czerwonego znaku, podczas zgrzewania
ci$nienie moze nie zosta¢ zadane do zgrzewu! Zgrzewanie nie wystapi!
Zmien potozenie rur w zacisku! Po struganiu koncéw rur, odlegtosc
pomiedzy wskaznikiem a czerwonym znacznikiem musi by¢ na tyle duza,
aby zapewni¢ ruch podczas budowania wyplywki, wygrzewania
i zgrzewania.

Wskaznik skoku

Znacznik konca skoku
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Niebezpieczenstwo

Uwaga

Uwaga

7.2.1 Podiaczenie do zasilania

Niebezpieczenstwo porazenia pragdem!
Sprawdz przewody elektryczne i urzgdzenial

Nie podtgczaj uszkodzonych przewoddw/urzgdzen do zasilanial

Podiacz wszystkie urzadzenia gdy jednostka hydrauliczna jest wytaczona
aby unikng¢ uszkodzen!

1. Podtgcz strug i ptyte grzewczg do jednostki hydrauliczne;.
Sprawdz symbole na potgczeniach.

2. Podtgcz potencjometr do jednostki hydraulicznej za pomocq kabla
do transmisji danych.

Potencjometr

>

3. Podtgcz skaner koddw kreskowych (jesli jest w zestawie).
4. Podtgczjednostke hydrauliczng do zasilania lub agregatu.

Sprawdz napiecie!
Generator pradu powinien zosta¢ uruchomiony, napigcie wyjsciowe
ustabilizowane przed podtagczeniem zgrzewarki!

5. Witqgcz jednostke hydrauliczng.

Po starcie maszyny wyswietli sie ponizszy komunikat, ktéry zniknie po kilku
sekundach:

Na wyswietlaczu pokazana jest ogdlna informacja zawierajgca numer
seryjny maszyny i jednostki hydraulicznej, zainstalowang wersje
oprogramowania (SW) dla PLC / ekran dotykowy i date ostatniego
przeglgdu (patrz rozdz. 9.4.5).
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Nastepnie pojawia sie STRONA GLOWNA:

Przetgcznik w gornym lewym rogu wyswietlacza zezwala na wtgczenie
grzania ptyty grzewczej bezposrednio z poziomu strony gtownej bez
koniecznosci rozpoczynania przygotowania procesu zgrzewania.

% : aktualna temperatura ptyty grzewczej

. temperatura otoczenia

: wspotrzedne GPS dostepne (patrz rozdziat 10.3)
NUMER ZGRZEWU: liczba wykonanych zgrzewow przez jednostke hydr.

PROTOKOL ZGRZEWU: liczba protokotdw zgrzewania zapisana w
pamieci wewnetrznej / 1000 — maksymalna liczba zgrzewdw mozliwa do
zapisania

Gdy liczba zapisanych protokotéw zgrzewania osiggnie 1000, nastepny
zapisywany rekord zastgpi najstarszy zapisany w pamieci wewnetrznej
(patrz rozdziat 9.4.4 “Kasowanie pamieci”).

7.3 Ekran dotykowy

Ekran dotykowy jest zamontowany na jednostce hydrauliczne;.

Nie pozostawiaj zadnych obiektéw na ekranie!
Trzymaj ptyny z dala od ekranu dotykowego!

Uzywaj palca lub miekkiego rysika do naciskania ekranu!

17
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Niektére gtowne zasady uzytkowania:

Przycisk w lewym gérnym rogu przenosi do STRONY GEOWNEJ

Przycisk 4 . powoduje cofniecie o jedng strone WSTECZ

Przycisk . ’ powoduje przejscie do NASTEPNEJ strony

Aby usungc¢ poprzedni znak wpisany przez klawiature nalezy

Aby przejs¢ pomiedzy poszczegdlnymi polami nalezy uzyC strzatek

nacisngc , aby usung¢ nastepny znak -
gora/doét

Wszystkie dane wpisane przy uzyciu klawiatury muszg byc¢
potwierdzone przyciskiem ENTER

7.3.1 Ustawienia ekranu dotykowego

1. Naci$nij przycisk “System” na ekranie
dotykowym. Na wyswietlaczu pojawi sie
wyjasnienie kazdego z 6 przyciskow.

2. Aby zmieni¢ jasnoS¢ nacisnij F2 / FA4.
Przycisk F3 przywraca domysine
ustawienia.

7.3.2 Btad systemu

Btad systemu moze by¢ spowodowany wprowadzeniem btednych
danych zgrzewania. Maszyna zablokuje sie i nie bedzie mozna
kontynuowac¢ operacii.
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Instrukcja obstugi CNC 4.0 160/250/315 7 Przygotowanie zgrzewania

Po wystgpieniu btedu systemu, wytgcz i witgcz maszyne!l
Jezeli wprowadzone dane zgrzewania sg poprawne

powodujg wystgpienie problemu skontaktuj sie z
przedstawicielem GF.

+GF+
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najblizszym
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Uwaga

8 ZGRZEWANIE

W zgrzewarkach doczotowych z ptytg grzewczq czesci, ktére bedqg
taczone (rura/rura, rura/ksztattka, ksztattka/ksztattka) sg ogrzewane do
temperatury zgrzewania w strefie zgrzewu i sg tgczone pod cisnieniem
bez uzycia dodatkowego materiatu.

Rozne standardy majg zastosowanie w réznych krajach; standardy
réznig sie wartosciami czasu, cisSnienia i temperatury.

Mozna zgrzewa¢ wylgcznie elementy wykonane 2z tych samych
materiatow.

Grubosci Scianek w strefie zgrzewu muszg by¢ takie same.

Poprawnie Niepoprawnie

b
L]
diim =1 am

simbime ==

Mozna zgrzewa¢ wylacznie elementy o tych samych grubosciach
Scianek!

Wybierz na Stronie Startowej (Home Page) przycisk WELDING
(ZGRZEWANIE). To menu sktada sie z wyboru materiatu, przygotowania
zgrzewania oraz automatycznego procesu zgrzewania.

8.1 Zgrzewanie zgodnie z standardami

8.1.1 Wybor standardu zgrzewania

Wybierz odpowiedni standard i materiat, nastepnie maszyna przejdzie
automatycznie do nastepnej strony.

Przyciskiem % mozna sprawdzi¢ uzupetniajgce informacje, takie jak
kod operatora/kod pracy (patrz rozdziaty 9.5.4/9.5.5) oraz opcjonalne
dane (10.1), ktére bedqg dotgczone do protokotu zgrzewu razem
Z parametrami zgrzewania.

+GF+



Instrukcja obstugi CNC 4.0 160/250/315

8 ZGRZEWANIE

Uwaga Funkcja "FREE" daje mozliwos¢ stworzenia dopasowanych sekwencji
zgrzewania (patrz rozdziat 11).

Uwaga Aby zmieni¢ dostepne standardy nalezy wejs¢ do menu konfiguraciji
“Standardy Zgrzewania”’— 9.4.3.

8.1.2 Wybér srednicy rury

Po wybraniu Srednicy
nastepnej strony.

+GF+

rury maszyna automatycznie przejdzie do
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8.1.3 Wybér grubosci sciany (SDR)

Wybierz warto$¢ SDR (zalezno$¢ srednicy i grubosci scianki). Urzgdzenie
automatycznie przejdzie do nastepnej strony.

8.1.4 Podsumowanie wybranych parametrow

Wszystkie  wybrane dane zostang wyswietlone. Aby zmienic
poszczegodlne wartosci  nacisnij przycisk «, ktéry powrdci do
poprzednich stron.

Nacisnij przycisk OK aby potwierdzi¢ parametry.

Naciskajgc przycisk w prawym goérnym rogu mozna wyswietlic

wykres czas/cisnienie.
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s 23°C
= D] 2.5mm % 290 °C
47.7 bar 47.7 bar

8.2 Przygotowanie
Nastepujgca strona pojawia sie po potwierdzeniu parametrow

zgrewania aby przypomnie¢ operatorowi o demontazu poprzednio
zgrzanych rur,

Operator potwierdza demontaz zgrzanych rur przyciskiem OK.

Zdemontuj zgrzane czesci aby unikng¢ uszkodzenia maszyny!

Nie prébuj poruszaé saniami, gdy zgrzane elementy sg zamontowane!

Uwaga

+GF+ 23
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8.2.1 Zacisnij rure

Jezeli sanie maszyny nie sg w petni otwarte wyswietli sie ponizszy
komunikat.

Trzymaj przycisk dopdki sanie nie osiggng koncowej pozycii.
Urzgdzenie przejdzie do nastepnej strony automatycznie.

Niebezpieczenstwo zranienia z powodu wyciekédw pod wysokim

cisnieniem!

Dokonaj przeglagdu zewnetrznych $cianek przewoddéw hydraulicznych pod

cisnieniem. Zat6éz okulary ochronne przed wykonaniem przegladu!

© Nie dotykaj ciekngcego oleju! Olej pod wysokim cisnieniem moze przecigé
skore i zranié!

Przed wymiang uszkodzonych przewodéw upewnij sie, ze w uktadzie nie ma

cidnienia.

Jezeli sanie zatrzymuja sie, ale strona nie zmienia sie, moze by¢ to
spowodowane przedzkoda uniemozliwiajaca ruch rury (sprawdz czy rury
sg odpowiednio podparte i dopasowane!).

+GF+
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Uwaga

8.2.2 Pozycjonowanie i $ciskanie rur

W tym oknie jest mozliwos¢ ruchu saniami, aby je dopasowac przy

UzycCiu przyciskow i

Gdy rury sg poprawnie zacisniete (patrz rozdziat 7.2), otwdrz sanie do

kohca przyciskajgc , a nastepnie nacisnij » aby przejs¢ do
nastepnej strony.

Jezeli strona nie zmienia sie i wyswietla sie komunikat “Otwoérz sanie!”,
moze by¢ to spowodowane niepetnym otwarciem san lub niepoprawng
kalibracja potencjometru maszyny (patrz rozdziat 9.3.1).

8.2.3 Obliczanie cisnienia wleczenia

CisSnienie wleczenia to ciSnienie potrzebne do poruszania saniami
z zamonftowanymi elementami, ktére bedqg zgrzewane. Cisnienie
wleczenia bedzie obliczone i dodane automatycznie do cisnienia
zgrzewania przez system.

25
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Niebezpieczenstwo zmiazdzenia rgk!
Sanie maszyny poruszajg sie!
Niebezpieczenstwo zranienia pomiedzy ruchomymy czesciami!

Podczas poruszania sie san nie siegaj do maszyny!

Rozpocznij pomiar cisnienia naciskajgc przycisk , nastepnie na
wyswietlaczu pojawi sie nastepujgcy komunikat:

Sanie maszyny poruszajg sie powoli dopdki rury nie bedqg w kontakcie.
Pomiar cisnienia wleczenia jest wykonywany podczas ruchu. Po
zakonczeniu pomiaru  sanie otworzg sie automatycznie, a na
wyswietlaczu pojawi sie nastepna strona.

STOP

Aby natychmiastowo przerwac proces nacisnij . Na wyswietlaczu
pojawi si¢ ekran ZACISNIJ RURY | SPRAWDZ DOPASOWANIE, aby
umozliwié ruch san!

Jezeli rury nie sg poprawnie zacisniete (zbyt mato miejsca na strug lub

zbyt mato materiatu rury do zgrzewu), pojawi sie¢ komunikat z informacja
jak dopasowac pozycje rur.
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Sugestia

Nacisnij przycisk Ed aby wrécié do strony ZACISNIJ RURY | SPRAWDZ
DOPASOWANIE i popraw pozycje rur.

Jezeli cisnienie wleczenia jest wyzsze niz ciSnienie zgrzewania sprawdz,
czy rury sa odpowiednio podparte przy uzyciu podpér rolkowych
i powtérz pomiar cisnienia wleczenia. Pomimo tego maszyna zezwoli na
zgrzewanie w takich warunkach.

8.2.4 Struganie rury

Obliczone cisnienie wleczenia jest pokazane w dolnej prawej krawedzi
wyswietlacza. Aby powtdrzyE pomiar cisnienia wleczenia nacisnij
przycisk « .

Niebezpieczehstwo skaleczenia!
Ostrza struga sg ostre!
Niebezpieczenstwo zranienia w przypadku dotkniecia dysku struga.

Nie dotykaj obracajgcego sie dysku.

Oczys¢ ostrza struga przed pierwszym uzyciem!

Ostrza sa chronione antykorozyjnym pokryciem. Ostrza musza by¢
czyszczone niestrzepigcym sie materiatem i sSrodkiem takim jak
trichloroetylen lub alkohol przemystowy (takim jak “Tangit KS”).

Aby uzyskaé poprawne dopasowanie i w konsekwencji poprawne
struganie rur uzyj podpér rolkowych (conajmniej 1 podpore na rure).

Ostroznie  wstaw  strug  do  maszyny. Zapadkowy mechanizm

bezpieczenstwa zablokuje sie automatycznie. Zapobiega to przed
odczepieniem sie struga od maszyny podczas procesu strugania.

27



8 ZGRZEWANIE

Instrukcja obstugi CNC 4.0 160/250/315

28

Uwaga

Uwaga

Uwaga

Sprawdz, czy wtgcznik struga jest w pozycji wtgczonej (ON), nastepnie
nacisnij przycisk . Urzgdzenie przejdzie do nastepnej strony.

Jezeli strug nie uruchamia sie, sprawdz czy $wieci sie kontrolka
sygnalizujgca poprawne zamontowanie struga.

Przy uzyciu przyciskdw + i — mozna zwiekszac i zmniejszac cisnienie.

Poczatkowe cisnienie podczas strugania jest okreslone przez sterownik:
nie zwiekszaj cisnienia wiecej niz 10 baréw powyzej cisnienia wleczenia
(sprawdz ostrza i warunki strugania). Zbyt duze ci$nienie spowoduje
zniszczenie strugal

Jezeli strug nie jest zamontowany w obszarze roboczym wyswietli sie
komunikat “Zamontuj strug!” i proces zostanie zatrzymany.

Obrabiaj powierzchnie rur/ksztattek dopdki widry po obu stronach nie
bedqg nieprzerwang wstgzkg o takiej samej szerokosci jak grubosc
scianki rury. Gdy minimalna ilos¢ widrow zostanie wystrugana z kohcow
rur, wyswietli sie komunikat Minimalny krok osiggniety”, po czym bedzie

mozna zakonczy< struganie przyciskiem . Cisnienie zostanie zdjete,
a obroty struga zatrzymane po dodatkowych 2 obrotach, celem
wygtadzenia powierzchni. Sanie otwierajg sie, a na wyswietlaczu
pojawia sie komunikat “Sprawdz powierzchnie rur”:
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Rada

Jezeli kohce rur sg poprawnie zestrugane potwierdz naciskajgc OK.
Urzgdzenie przejdzie automatycznie do nastepnej strony. Aby powtorzye
proces strugania nacisnij przycisk «.

Jezeli struganie jest zatrzymane przed komunikatem “Minimalny krok
osiggniety”, wyswietlacz przejdzie do kroku wstecz aby uruchomic
procedure ponownie.

Aby natychmiast przerwa¢ proces nacisnij @ Nastepnie wyswietli sie
okno ZACISNIJ RURY | SPRAWDZDOPASOWANIE, aby umozliwi¢ ruch
san!

W przypadku zagrozenia zranienia lub uszkodzenia nacisnij przycisk @

Gdy struganie zostanie zakonczone, wyjmij strug i usun widry ze strefy
zgrzewania oraz rur, na przyktad przy uzyciu szczotki. Jezeli dotkngte$
konce rur, powierzchnie muszqg zosta¢ oczyszczone niestrzepigcym sie
materiatem i srodkiem takim jak trichloroetylen lub alkohol przemystowy
(takim jak “Tangit KS").

Po oczyszczeniu koncéw rur nie dotykaj zgrzewanych powierzchni !

29
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8.2.5 Sprawdzenie poslizgu rury i dopasowania

Nacisnij : :

! . aby rozpoczqgc. Urzgdzenie przejdzie do nastepnej strony:

Sanie zamykajg sie, zadawane jest ciSnienie zgrzewania aby
zweryfikowac poprawne zamontowanie rury. Nastepnie cisnienie spada
do zera aby umozliwi¢ wizualne sprawdzenie dopasowania rur przez
operatora. Wyswietla sie ponizszy komunikat:
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Rada

Uwaga

Uwaga
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Sprawdz konce rur zgodnie z ponizszymi wytycznymi:

Szczelina musi by¢ mniejsza niz 0.5 mm.

Sprawdz utozenie Scianek w tym samym czasie.
Odsuniecie zewnetrznych Scian rury nie moze
by¢ wieksze niz 10% grubosci Sciany. Zmiana
utozenia rury moze by¢ wykonana przez
dopasowanie zacisku lub zmiane sity zacisku.

Jezeli rury sg poprawnie dopasowane potwierdz przyciskiem OK. Sanki
rozsung sie automatycznie, a wyswietlacz przejdzie do nastepnej strony.

Jezeli rury nie sq dopasowane, nacisnij @ aby powréci¢ do strony
ZACISNIJ RURY | DOPASOWANIE aby zmieni¢ pozycje rury i rozpoczgc
procedure jeszcze raz.

Aby uzyska¢ poprawne dopasowanie rur uzyj podpér rolkowych
(conajmniej 1 podpore na rure)!

Aby natychmiastowo przerwac proces nacisnij przycisk @ Nastepnie
wyswietli sie strona ZACISNIJ RURY | DOPASOWANIE, co umozliwi ruch
san.

Jezeli rury slizgaja sie, wyswietli sie komunikat.

Nacisnij przycisk Eﬂ aby powrécié do strony ZACISNIJ RURY
| DOPASOWANIE i poprawi¢ utozenie rur.

31



8 ZGRZEWANIE Instrukcja obstugi CNC 4.0 160/250/315

Uwaga Jezeli odlegtos¢ pomiedzy koncami rur jest zbyt duza (zbyt mato
materialu aby poprawnie wykonaé zgzew), wyswietli sie ponizszy
komunikat:

Nacisnij przycisk Ei aby powrécié do strony ZACISNIJ RURY
| DOPASOWANIE i poprawi¢ utozenie rur.

8.2.6 Oczysé€ rury

Nastepnie zostaniesz poproszony o potwierdzenie czy powierzchnie
zgrzewane zostaty poprawnie oczyszczone przed rozpoczeciem
zZgrzewania.

Nacisnij odpowiedni przycisk aby zapisac¢ te informacje w protokole
zgrzewu. Niezaleznie od odpowiedzi, urzgdzenie przejdzie do nastepnej
strony.
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8.2.7 Zainstaluj ptyte grzewcza

Temperatura ptyty grzewczej jest ustawiana przez sterownik zgodnie
z wybranym standardem zgrzewania.

Zauwaz, ze podczas procesu zgrzewania wszystkie istotne parametry —
temperatura ptyty grzewczej (T), cisnienie (P), czas (t) — sg wyswietlane
nastepujgco:

Ustawiona wartos$¢ / Aktualna warto$¢ zmierzona przez system

Przejdz do rozdziatu 8.3 aby przejs¢ do procesu zgrzewania.

Jezeli temperatura ptyty grzewczej jest poza zakresem pracy, wyswietli
sie komunikat “Temperatura niska!” lub “Temperatura wysokal!” i nie

mozna przejsc dalej. Odczekaj az ptyta osiggnie poprawng temperature
i komunikat zniknie!

8.3 Proces zgrzewania

Zainstaluj ptyte grzewczg w maszynie i nacisnij przycisk aby
potwierdzi¢ i rozpoczgc¢ proces zgrzewania. Wyswietlacz przejdzie do
nastepnej strony, a sanie automatycznie zamkng sie.

Powtoka PTFE ptyty grzewczej musi by¢ zabezpieczona od uszkodzen
mechanicznych i brudu.

Jezeli powtoka PTFE jest uszkodzona nalezy wymienic ptyte grzewczq.
W przeciwnym razie moze to skutkowac obnizeniem jakosci zgrzewu.
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Niebezpieczenstwo oparzenia!
Plyta jest gorgca (ok. 220 °C)!
Niebezpieczenstwo oparzenia rak o ptyte!

O Nie dotykac ptyty gdy jest wigczona.

Niebezpieczenstwo zmiazdzenia rgk!
Maszyna jest pod cisnieniem!

Niebiezpieczenstwo zranienia gdy maszyna jest w ruchu!

8.3.1 Budowanie wyptywki

Sterownik automatycznie zamyka sanie i ustala cisnienie dla fazy
wyréwnania (P1).

Operator musi wizualnie sprawdzi¢ zgrzewane miejsce dopdki wskazany
rozmiar wyptywki nie zostanie osiggniety na zewngtrz wokdt catego
obwodu na obu koncach rur.

Nastepnie  nalezy  potwierdzic  przyciskiem : sterownik
automatycznie zmniejszy ciSnienie i rozpocznie nastepng faze
(wygrzewanie).

Potwierdzenie rozmiaru wyptywki jest niedozwolone dopoki czas t1 nie
osiggnie 10 sekund.

Jezeli cisnienie P1 lub temperatura plyty T wyjdzie poza zakres toleranciji,
wyswietli sie¢ komunikat “WYSTAPIL BLAD!”. Symbol * pojawia sie obok
parametru, ktéry byt przyczyng wystapienia bledu. Odpowiedni kod btedu
zostanie wyswietlony na koncu procesu zgrzewania (patrz rozdziat 8.3.5).
Kod btedu bedzie réwniez zapisany w protokole zgrzewu (patrz rozdziaty
10.2.3/12).
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Jezeli tryb POWTORZ WYPLYWKE jest wybrany (patrz rozdziat 9.5.1) oraz
sg uzywane te same parametry (standard, srednica, SDR) dla kolejnych
zgrzewow (patrz rozdziat 8.3.7), system rozwazy ten sam czas t1, ktory
zostal potwierdzony przy pierwsz!m zgrzewie i automatycznie zdejmie

cisnienie po odliczaniu. Przycisk
sie komunikat “Powt6rz wyptywke”.
Komunikat “Powtérz wyptywke” zostanie réwniez wyswietlony
w podsumowaniu wybranych parametréw (patrz rozdziat 8.1.4).

nie zostanie wyswietlony. Pojawi

Jezeli wybrany jest standard DVS 2207-1 (A) (patrz rozdziat 8.4.3), faza
wygrzewania jest automatycznie kontrolowana przez maszyne i cisnienie

zostanie automatycznie zdjete. Dlatego przycisk nie zostanie
wyswietlony i pojawi sie komunikat “Automatyczna wyptywka — prosze
czekaé”.

Jezeli wybrany jest standard NBN T 42-010 (patrz rozdziat 8.4.3) system
pomija faze budowania wyptywki i przechodzi od razu do nastepnej fazy.

STOP

Aby natychmiastowo zatrzymac proces nacisnij przycisk . Nastepnie
urzadzenie powréci do strony ZACISNIJ RURY | DOPASOWANIE aby
umozliwi¢ ruch san. Wyswietli sie komunikat “zgrzewanie przerwane”.
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8.3.2 Czas wygrzewania

Urzgdzenie zostaje w tym czasie zamkniete przez oczekiwany czas,
konce rur stykajq sie z ptytg grzewczg.

Krotko (6 sekund) przed zakonczeniem czasu wygrzewania urzgdzenie
witgczy sygnat dzwiekowy aby zapowiedziec, ze sanie bedq otwierane.

Gdy minie czas 12, sanie otwierajq sie, a urzqdzenie przechodzi do
nastepnej strony.

Jezeli cisnienie P2 lub temperatura ptyty T wyjdzie poza zakres toleranciji,
wyswietli sie komunikat “WYSTAPIL BLAD!”. Symbol * pojawia sie obok
parametru, ktory byl przyczyna wystapienia bledu. Odpowiedni kod btedu
zostanie wyswietlony na koncu procesu zgrzewania (patrz rozdziat 8.3.5).
Kod btedu bedzie réwniez zapisany w protokole zgrzewu (patrz rozdziaty
10.2.3/12).

Jezeli sanie zostang zmuszone do otwarcia podczas czasu wygrzewania,

proces zostaje przerwany, a na wyswietlaczu pojawia sie komunikat
o bledzie:
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Nacisniecie przycisku Ki powoduje przejscie do strony Kody btedéw
(patrz rozdziat 8.3.5).

Jezeli wybrany jest standard NBN T 42-010 (patrz rozdziat 9.4.3), system
ustawia okreslone cisnienie wieksze niz zero.

STOP

Aby natychmiastowo zatrzymac proces nacisnij przycisk . Nastepnie
urzadzenie powréci do strony ZACISNIJ RURY | DOPASOWANIE aby
umozliwi¢ ruch san. Wyswietli sie komunikat “zgrzewanie przerwane”.

8.3.3 Zmiana

Jak tylko wygrzewanie zostanie zakonczone nalezy wyjgc ptyte
grzewczg z maszyny bezposrednio po otwarciu san.

Niebezpieczehstwo zmiazdzenia rak!

Nie siegaj do maszyny!

Niebezpieczenstwo zranienia!

Umiesc ptyte grzewczqg w skrzyni do przechowywania. Uwazaj, aby nie
uszkodzi¢/zanieczyszci¢ zgrzewanych powierzchni.

Jezeli maszyna jest wyposazona w system automatycznego wysuwania
ptyty grzewczej (AHE), nie dotykaj jej. Zostanie automatycznie wyjeta
z przestrzeni zgrzewania (szczegoty w instrukcji AHE).

Na wyswietlaczu pojawia sie nastepujgca strona:

Maszyna catkowicie otwiera sanie, nastepnie zamyka sanie tak, aby
konce rur byty w poblizu i zatrzymuje sie. Cisnienie jest zdjecie,
a urzgdzenie przechodzi do nastepnej strony.
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Uwaga Jezeli czas zmiany t3 wyjdzie poza zakres tolerancji, wyswietli sie
komunikat “WYSTAPIL BLAD!”. Odpowiedni kod bledu zostanie
wyswietlony na koncu procesu zgrzewania (patrz rozdziat 8.3.5). Kod
btedu bedzie réwniez zapisany w protokole zgrzewu (patrz rozdziaty
10.2.3/12).

STOP

Uwaga Aby natychmiastowo zatrzymac¢ proces nacisnij przycisk . Nastepnie
urzadzenie powréci do strony ZACISNIJ RURY | DOPASOWANIE aby
umozliwi¢ ruch san. Wyswietli si¢ komunikat “zgrzewanie przerwane”.

8.3.4 Czas chtodzenia

System rozpoczyna budowanie cisnienia w ciggu wymaganego czasu
zgodnie z wybranym standardem (t4): jednorodna podwdjna wyptywka
zostanie uformowana wokot catego obwodu rury.

Jak tylko ciSnienie zgrzewania zostanie osiggniete, rozpocznie sie
odliczanie czasu chtodzenia 5.

Gdy czas chtodzenia minie, system automatycznie przejdzie do
nastepnego kroku.

Jezeli wybrany standard zgrzewania zawiera dwie fazy chtodzenia,
sterownik automatycznie przetqgczy czas chtodzenia z 5 na 6.

‘M-a Zasilanie ptyty grzewczej moze by¢ wytgczone przetgcznikiem na dole
m  ekranu. Ta funkcja jest zalecana przy ostatnim zgrzewie w ciggu
danego dnia lub dtuzszg przerwq przed nastepnym zgrzewem.

Uwaga Jezeli czas budowania ci$nienia t4 wyjdzie poza zakres tolerancji, wyswietli si¢
komunikat “WYSTAPIL BLAD!”. Odpowiedni kod btedu zostanie wyswietlony na
koncu procesu zgrzewania (patrz rozdziat 8.3.5). Kod btedu bedzie rowniez
zapisany w protokole zgrzewu (patrz rozdzialy 10.2.3/12).

Uwaga Jezeli cisnienie PS5 wyjdzie poza zakres tolerancji, wyswietli si¢ komunikat
“WYSTAPIL BLAD!” oraz symbol * obok odpowiedniego parametru. Odpowiedni
kod bledu zostanie wyswietlony na koncu procesu zgrzewania (patrz rozdziat
8.3.5). Kod btedu bedzie réwniez zapisany w protokole zgrzewu (patrz rozdziaty
10.2.3/12).
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Jezeli sanie beda sie slizgaé podczas czasu chiodzenia (moze to byé¢
spowodowane na przyktad przedwczesnym otwarciem zaciskéw), proces
zostaje zatrzymany i wyswietla sie komunikat:

Po nacis$nieciu m system przejdzie do strony Kody bledéw
(patrz rozdziat 8.3.5).

Faza chlodzenia moze zosta¢ przerwana w dowolnej chwili poprzez

STOP
nacisniecie przycisku . Nastepnie wyswietlany jest komunikat:

Po nacisnigciu m system przejdzie do strony Kody bitedéw
(patrz rozdziat 8.3.5).

Zatrzymanie trwajacego procesu chilodzenia moze spowodowaé
wykonanie zgrzewu podejrzanej jakosci. W takim przypadku
odpowiedzialnos¢ za jako$¢ zgrzewu ponosi operator.
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8.3.5 Podsumowanie zgrzewania

Gdy proces zgrzewania zostanie zakonczony bez bteddéw, na
wyswietlaczu pojawi sie komunikat:

Na wyswietlaczu pokazany jest referencyjny numer zgrzewu
zaktadajgcy sekwencje wszystkich  zgrzewdw wykonanych przez

zgrzewarke.

v/

Aby przejs¢ do nastepnego kroku nacisnij .

Jezeli jakikolwiek btgd zostat napotkany podczas procesu zgrzewania,
wyswietli sie inny komunikat:

Odpowiednie kody zostang wyswietlone aby utatwi¢ operatorowi ich
sprawdzenie (patrz rozdziat 10.2.3) oraz zaraportowanie ich do obstugi
posprzedaznej GF.

Aby przejs¢ do nastepnego kroku nacisnij ».
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8.3.6 Oznaczanie zgrzewu

Po podsumowaniu zgrzewania mozna nadac indywidualny numer
zgrzewu do protokotu zgrzewu.

Uzyj klawiatury dotykowej aby wprowadzi¢ kod (maksylanie 6 znakdw),
a nastepnie potwierdz przyciskiem Enter.

Aby przejs¢ do nastepnego kroku nacisnij ».

Jezeli podczas procesu zgrzewania wystqpijy btedy, wy’s’wietli sie
komunikat WYSTAPIL BLAD, SPRAWDZ PROTOKOL (patrz
rozdziaty 10.2.3/12)

8.3.7 Zapisz protokét

Indywidualny kod zgrzewu wpisany przy uzyciu klawiatury oraz
referencyjna catkowita liczba zgrzewdw jest pokazana w prawym
gdérnym rogu wyswietlacza.

Jezeli podane informacje sg zgodne, potwierdz przy uzyciu przycisku
OK. Protokdt zgrzewu zostanie zapisany w pamieci wewnetrznej
urzgdzenia, a wyswietlacz przejdzie do nastepnej strony.
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Na wyswietlaczu pokazany jest stan pamieci wewnetrznej (liczba
protokotow zgrzewdw zapisanych w pamieci / 1000 — maksymalna
liczba protokotdéw do zapisania w pamieci).

Uwaga Gdy liczba zapisanych protokotéw osiggnie 1000, nastepny zapisany
protokot zastapi pierwszy zapisane w pamieci wewnetrznej (patrz rozdziat
9.4.4 “Usun pamie¢” w “Ustawienia maszyny”.

Jezeli chcesz zmieni€ numer zgrzewu przejdz do poprzedniego okna
przyciskiem «.

Po zapisaniu protokotdw w pamieci zostaniesz zapytany czy nastepny
zgrzew bedzie wykonywany z tymi samymi danymi opcjonalnymi (patrz
rozdziat 10.1). Jezeli nie ma zapisanych danych opcjonalnych -
komunikat nie wyswietli sie.

Wybierajgc NIE, wszystkie opcjonalne dane zostang usuniete z pamieci.
Nastepnie zostaniesz zapytany czy nastepny zgrzew bedzie

wykonywany przy uzyciu tych samych parametréw  (standard
zgrzewania/materiat, srednica, SDR).

Wybierajgc TAK system przejdzie automatycznie do strony WYBRANE
PARAMETRY (paftrz rozdziat 8.1.4) pomijajgc wprowadzanie parametrow.
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Jezeli wybierzesz NIE, urzgdzenie przejdzie do okna WYBIERZ STANDARD
LGRZEWANIA (patrz rozdziat 8.1.1).

Jezeli wlaczony jest tryb POWTORZ WYPLYWKE (patrz rozdziat 9.5.1)
i zostanie nacisniety przycisk TAK system rozwazy ten sam czas t1
(patrz rodziat 8.3.1) potwierdzony recznie podczas ostatniego zgrzewu.

Niebezpieczenstwo uszkodzenia maszyny!

Zabierz zgrzane elementy z maszyny!

Wszystkie zgrzewy muszg ostygnaé zanim zostang poddane testowi
ci$nienia. Zajmuje to okoto 1 godziny po ostatniej operacji zgrzewania.

8.4 Wizualne sprawdzenie wyptywki

Natychmiast po wyjeciu zgrzanych elementdw nalezy sprawdzc
wizualnie czes¢ pod kgtem poprawnie utworzonej podwadjej wyptywki
i prawidtowej wartosci k.

Réwna ) k>0
podwdjna
wyptywka

Odczekaj 1 godzine przed testem cisnienial
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9 Ustawienia maszyny

Nacisnij przycisk USTAWIENIA na Stronie startowe;.

9.1 Zobacz konfiguracje

Nacisnij przycisk ZOBACZ KONFIGURACJE aby sprawdzi¢ ustawienia
jednostki (patrz rozdziat 9.5).
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9.2 Wyboér jezyka
Nacisnij przycisk JEZYK. Aby wybrac jezyk nacisnij odpowiedni przycisk.

Jezyk zostanie zmieniony po wyjsciu do poprzedniego okna przyciskiem
<.

9.3 Kalibracja

Nacisnij przycisk KALIBRACJA i wyswietli sie ponizsze okno:

Tutaj mozna skalibrowac potencjometr maszyny bazowej oraz ptyte
grzewczg.

Uwaga Po zmianie maszyny bazowej lub plyty grzewczej nalezy je skalibrowaé
przed uzyciem!
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9.3.1 Potencjometr

Nacisnij przycisk POTENCJOMETR i pojawi sie ponizsze okno:

Potencjometr to urzgdzenie, ktére automatycznie odczytuje potozenie

sanek maszyny bazowe;.

Zamknij sanie przy uzyciu przycisku . Gdy sanie osiggng koncowqg

pozycje nacisnij odpowiadajgcy przycisk OK.

Nastepnie otwdrz sanie przy uzyciu przycisku . Gdy sanie osiggng
konhcowq pozycje nacisnij odpowiadajgcy przycisk OK.

Teraz potencjomertr jest skalibrowany.

Wro¢ do poprzedniej strony przy uzyciu przycisku «.

9.3.2 Ptyta grzewcza

Nacisnij przycisk PLYTA GRZEWCZA i pojawi sie ponizsze okno:

HEATING ELEMENT OFFSET
seet— " RGR
punkt . — =
S 220, 222
twm gaa
Offset: -5
ENT
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1. Wtqgcz ptyte grzewczqg (ustaw przetgcznik na ON).

2. Odczekaj az zmierzona temperatura (pokazana po prawej
stronie) bedzie stabilna w poblizu punktu referencyjnego (220 °C,
pokazane po lewej).

3. Imierz aktualng temperature bezposrednio na ptycie po
conajmniej 10 minutach skaliorowanym urzgdzeniem. Zmierz
conajmniej 4 rézne punkty po kazdej ze stron i oblicz srednig
temperature.

4. ZIwieksz/zmniejsz Offset (Przesuniecie): Jezeli srednia temperatura
ptyty jest wyzsza niz ustawiony punkt, obniz Offset (Odsuniecie)
o réznice. Na przyktad: zmierzona srednia temperatura na ptycie
to 230 °C (punkt docelowy to 220 °C) ustaw Offset (Odsuniecie)
na —10 °C. Najpierw wprowadz liczbe a nastepnie znak (w tym
przyktadzie *“-"). Warto$¢ zostanie zapisana po nacisnieciu
przycisku ENT.

5. Sprawdz ponownie Srednig temperature ptyty (kroki 2-3): jezeli
jest potrzeba, to powtdrz krok 4 dla doktadniejszego
dopasowania.

Aby wyjs¢ z menu najpierw wytgcz ptyte grzewczg naciskajgc
przetgcznik.

Wyjdz do menu przyciskiem «.

Temperatura ptyty grzewczej powinna byé regularnie sprawdzana zgodnie
z wytycznymi okreslonymi w danym kraju!

9.4 Ustawienia maszyny
Nacisnij przycisk USTAWIENIA, nastepnie zostaniesz zapytany o hasto

zabezpieczajgce (fo menu jest przeznaczone dla oséb dedykowanych
jako administratorzy maszyny).
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Wpisz hasto (6 cyfr) przy uzyciu przyciskbw na ekranie, a nastepnie
nacisnij ENT aby potwierdzi¢ (patrz rozdziat 9.5.6 — zarzgdzanie hastem)

Pojawi sie ponizsze okno:

Uwaga Jezeli wprowadzone hasto jest niepoprawne, pojawi si¢ ponizszy biad:

Nacisnij przycisk € aby spréobowac¢ ponownie.
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9.4.1 Data / Czas

Ustaw date i czas w systemie.

Aby wprowadzi¢ zgdang warto$¢ (rok, miesigc, dzien, godzine) wpisz jg
przy uzyciu klawiatury i potwierdz przyciskiem ENT. Uzyj przyciskow
goéra/doét aby wybrac inne pole.

Naciénij ZMIEN aby zmieni¢ Date/Czas na wprowadzone dane.

Uwaga System automatycznie zmienia czas na letni/zimowy (nie ma potrzeby
robienia tego recznie).

9.4.2 Maszyna

Wybierajgc Maszyna mozesz wybrac¢ typ maszyny, wprowadzi¢ numer
seryjny maszyny bazowej oraz ustawi¢ opcje automatycznej ptyty
grzewczej przy uzyciu odpowiadajgcych przyciskow ZMIEN.

Dostep do numeru seryjnego jednostki hydraulicznej jest zarezerwowany
dla autoryzowanego personelu stacji naprawczych GF.
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Typ maszyny

Wybierz typ maszyny i nacisnij przycisk » .

Nastepnie zostaniesz zapytany o kalibracje potencjometru oraz
sterownika ptyty grzewczej (patrz rozdziat 9.3.11 9.3.2).

Po kazdej procedurze kalibracii przejdz dalej przyciskajgc ».

Numer maszyny

Wprowadz numer seryjny zapisany na etykiecie zatgczonej do maszyny
bazowe,.
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Uwaga Ustawienie wymaga wprowadzenia 9 znakow!
Numer seryjny sklada sie z 12 znakéw (kropki sg pomijane).

Ponize] przyktadowy numer seryjny maszyny bazowe] oraz
wprowadzane dane do jednostki hydrauliczne;j:

S/Nmaszynybazowej M| . |1 |5 |1 ]|A|.|5]|9
S/N wprowadzony 115]1 519

o|o
w | w
oo

Numer, ktory powiniene$ wprowadzi¢ to 151590630!

Automatyczna ptyta grzewcza (AHE)

Wybierajgc w menu ‘TAK' wskazujesz maszynie na uzycie opdji
automatycznej ptyty grzewczej (Automatic Heating Element).

Jezeli wybierzesz te opcje, sanie nie otworzg sie w petni po kroku
POSLIZG RUR | SPRAWDZENIE DOPASOWANIA (patrz rozdziat 8.2.5) aby
mechanizm samoblokujgcy trzymat ptyte grzewczg w pozycji pracy po
jej recznym wprowadzeniu!

Symbol * jest pokazany w poblizu wybranej opciji.

Symbol * jest pokazany na stronie MASZYNA jezeli aktywna jest opcja
Automatyczna ptyta grzewcza (AHE).
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9.4.3 Standard zgrzewania

To menu umozliwia wybdr standardéw zgrzewania dostepnych dla
operatora podczas procesu zgrzewania (patrz rozdziat 8.1.1).

Naci$nij odpowiedni przycisk, a wybrana opcja pojawi sie na gorze
strony.

Domysinym wyborem jest DVS.

Wybrany zestaw standardow zgrzewania jest zapamietany przez
sterownik i bedzie dostepny przy kazdym wiaczeniu jednostki
hydraulicznej.

Jezeli wybrana jest konfiguracja DVS (A), ponizsza strona bedzie
wyswietlana w menu wyboru standardu, gdzie mozliwe bedzie wybranie
przycisku DVS (A) PE 100.

Jezeli standard DVS 2207-1 (A) dla PE 100 zostat wybrany, faza
wyrownania jest automatycznie kontrolowana przez maszyne (patrz
rozdzial 8.3.1): cisnienie bedzie automatycznie zdjete aby rozpocza¢ faze
grzania.
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Jezeli zmierzone przemieszczenie san jest mniejsze niz oczekiwane przy
zbyt diugim czasie, process zostanie przerwany i wyswietli sie¢ strona
ZACISNIJ RURY | DOPASOWANIE aby umozliwi¢ ruch san.

9.4.4 Usun pamieé wewnetrzng

Mozna usunqgc¢ wszystkie protokoty zapisane w pamieci wewnetrznej.

Nacisnij przycisk TAK, a wyswietli sie strona jak ponize;j:

Nacisnij przycisk TAK aby potwierdzi¢, lub nacisnij € aby wrdci¢ bez
kasowania danych.

Zanim usuniesz pamieé¢ wewnetrzng upewnij sie, ze wszystkie dane sa

zapisane na komputerze! Gdy zostang usuniete, nie bedzie mozna ich
odzyskac!
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9.45 Serwis

Menu Serwis jest zabezpieczone hastem i zarezerwowane dla

autoryzowanego personelu stacji naprawczych GF dla okresowych
czynnosci obstugowych.

9.5 Konfiguracja

Menu Konfiguracja umozliwia aktywacje specjalnych funkcjii frybdw
pracy podczas procesu zgrzewania.

9.5.1 Powtérz wyptywke

Wybierajgc ‘TAK' w niniejszym menu aktywuje sie tryp POWTORZ
WYPLYWKE podczas czasu wyrdwnania t1 (paftrz rozdziat 8.3.1).

Symbol * wyswietla sie w poblizu aktywnej opciji.

Sybmol * jest réwniez wyswietlany w poblizu przycisku POWTORZ
WYPLYWKE w menu KONFIGURACJA jezeli funkcja ta jest aktywna (TAK).
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Uwaga

Jezeli wybrany jest standard zgrzewania DVS 2207-1 (A) (patrz rozdziat
9.4.3), ta funkcja nie bedzie aktywna.

9.5.2 Process CTC

Podstawy procesu CTC rozwiniete przez GF Piping Systems sg
parametrami zgrzewania zgodnymi z wytycznymi w DVS 2207-1 /
DVS 2207-11.

Algorytm CTC pozwala sterownikowi obliczy¢ zoptymalizowany czas
chtodzenia zalezny od zmierzonej temperatury otoczenia. Wszystkie inne
parametry sq zgodne z wytycznymi DVS 2207-1 / DVS 2207-11.

Wybierajgc w menu ‘TAK' tryb CTC jest aktywowany podczas czasu
chtodzenia t5 (patrz rozdziat 8.3.4) w przypadku uzycia standardéw
DVS 2207-1 dla PE lub DVS 2207-11 dla PP.

Symbol * jest wyswietlany obok wybranej opciji.
Symbol * jest rowniez wyswietlany w poblizu przycisku CTC w menu

KONFIGURACJA, jezeli jest aktywny (TAK). Komunikat CTC bedzie
rowniez wyswietlony na wykresie cyklu zgrzewania (patrz rozdziat 8.1.4).

; 23°C
P I]] 2.5mm % 220 °C
47.7 bar
3.2 bar
0

0s 2275 11s 13s  21mn

<

Ponadto, DVS-CTIC bedzie wyswietlone jako wybrany standard
zgrzwania (patrz rozdziat 8.1.1).
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Uwaga

DVS-CTC nie jest oficjalnie uznanym standardem zgrzewania. Catkowita
odpowiedzialno$é pozostaje na instalatorze jako wiascicielu maszyny
(obstuga, szkolenie operatora itd.) oraz osobie odpowiedzialnej za
instalacje systemu rur (inspekcja zgrzewéw, testy dopuszczenia, testy
ci$nienia, zgodnos¢ z wytycznymi instalacji itp.).

9.5.3 Traceability

Wybierajgc w menu ‘TAK' aktywuje sie te funkcje w procesie
zgrzewania, aby umozliwis¢ wprowadzenie danych identyfikacyjnych

rur/ksztattek, dtugosci rur i gtebokosci instalacii.
Symbol * jest wyswietlany obok wybranej opcii.

Symbol * jest rowniez wyswietlany obok przycisku TRACEABILITY w menu
KONFIGURACJA, jezeli jest aktywna (TAK).

Zapytanie o wprowadzenie danych identyfikacyjnych pojawia sie po
potwierdzeniu parametrow zgrzewania (rozdziat 8.1.4).

Najpierw wprowadzane sq dane dotyczqgce rury/ksztattki z lewej strony.
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DANE TRACEABILITY
ZESKANUJ RURE PO LEWE) Il

Yiprowadz & - mm
DEUGDSE ¢ SDR:
GLEBOKDSE JE TG m
Glehokosc: m

Kompletna informacja o dtugosci rury i gtebokosci instalacji musi by
wprowadzona reczr)ige poprzez nacisniecie przycisku Wprowadz
DLUGOSC/GLEBOKOSC; nastepnie pojawi sie okno:

Uzyj klawiatury dotykowej do wprowadzenia danych, nastepnie
potwierdz je przyciskiem Enter. Aby przejs¢ do nastepnego pola nacisnij
przycisk “w doét”. Aby powrdci¢ do strony wprowadzania danych
identyfikacyjnych — nacisnij «.

Dane identyfikacyjne mogqg by¢ odczytane za pomocqg skanera kodow
kreskowych (opcja), nastepnie kod identyfikacyjny (zgodny ze
standardem ISO 12176-3) jest wyswietlany na goérze strony razem
z zatgczonymi wymiarami (pojedyncza-podwadjna srednica, SDR).
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Nacisnij przycisk » aby wprowadzi¢ dane identyfikacyjne dla
rury/ksztattki po prawej stronie, nastepnie powtoérz procedure
skanowania kodu kreskowego.

Nacisnij ponownie » aby przejs¢ do przygotowania zgrzewania
(rozdziat 8.2)

Uwaga Jest mozliwe aby przeltaczy¢ wprowadzanie z lewej na prawa
rure/ksztattke przyciskajac przyciski <« P aby sprawdzi¢ dane
identyfikacyjne. Zachowaj ostroznosé¢, gdyz jesli nacisniesz przycisk <«
bedac na stronie z rurg po lewej, wszystkie dane identyfikacyjne zostang
zresetowane.

Uwaga Jezeli odczytany kod kreskowy nie jest zgodny z standardem ISO 12176-3
lub nie jest dostatecznie czytelny (np. jest zbyt duzo odbi¢ na drukowanej
powierzchni, zanieczyszczen), wyswietli sie ponizszy komunikat:

Nacisnij przycisk € aby powroéci¢ do strony wprowadzania danych.

Uwaga Jezeli wymiary ruryl/ksztattki zalagczone w kodzie kreskowym nie sg
spojne z wybranymi parametrami zgrzewania (patrz rozdziat 8.1.4),
wyswietli sie ponizszy komunikat o btedzie:

BtAD DANYCH TRACEABILITY

RURA PO LEWE)

ZHIEH VifY BRANE
PARAHETRY

Komunikat wskazuje ktére wymiary nie s spojne, nastepnie operator
moze nacisna¢ przycisk ZMIEN WYBRANE PARAMETRY aby powréci¢ do
parametréw zgrzewania izmieni¢é wymiary (rozdziaty 8.1.2 - 8.1.3)
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zgodnie z informacjg zawartg w kodzie kreskowym lub nacisnaé¢ przycisk
<« aby wréci¢ do wprowadzania danych identyfikacyjnych i wprowadzi¢
je ponownie: wobu przypadkach dane identyfikacyjne zostana
zresetowane.

Jezeli cyfra SUMA KONTROLNA na kodzie kreskowym nie pasuje do
innych cyfr, wyswietli sie odpowiedni komunikat. Nacisnij przycisk « aby
powréci¢é do wprowadzania danych identyfikacyjnych i sprébowaé
ponownie.

954 Kod operatora

To menu umozliwia ustawienie trybu pracy dla wprowadzania kodu
operatora podczas procesu zgrzewania.

Trzy opcje sg mozliwe do wyboru:

- OBOWIAZKOWE: niezbedne bedzie wprowadzenie
poprawnego kodu operatora zgodnie ze standardem ISO
12176-4 aby przejs¢ do procesu zgrzewania

- DOBROWOLNE: maszyna zapyta o podanie kodu
operatora, jednakze jego podanie nie bedzie wymagane
aby przejs¢ do procesu zgrzewania

- NIE WYMAGANE: wprowadzanie kodu operatora nie
wymagane

Symbol * wyswietla sie obok wybranej opciji.

Jezeli wybrana jest opcja OBOWIAZKOWE lub DOBROWOLNE, operator
bedzie poproszony na poczatku procesu zgrzewania o wprowadzenie
przez skaner kodow kreskowych (opcja) kodu zawierajgcego wszystkie
informacje (kod operatora, kraj, organizacja) dotyczgce osoby, ktéra
bedzie odpowiedzialna za proces zgrzewania. Tak dtugo, jak operator
nie bedzie wychodzit z procesu zgrzewania, moze pracowac bez
podawania danych identyfikujgcych.
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Uwaga

Uwaga

Gdy kod zostanie zeskanowany, urzgdzenie automatycznie przejdzie do
nastepnego kroku.

Jezeli wybrana jest opcja DOBROWOLNE, na ekarnie wyswietli sie
rowniez przycisk », ktorym mozna poming¢ wprowadzanie danych.

Przy uzyciu przycisku WPROWADZ RECINE istnieje  mozliwosc
wprowadzania recznie kodu operatora:

Uzyj klawiatury dotykowe] do wprowadzenia danych, potwierdz
przyciskiem Enter. Uzyj przciskdw gora/doét aby przejs¢ pomiedzy liniami.

Nacisnij przycisk » aby przejs¢ dalej; jezeli tryb DOBROWOLNE jest
aktywny, mozna poming¢ wprowadzenie kodu.

Nacisnij przycisk € aby wréci¢ do strony ZESKANUJ KOD OPERATORA.

Jezeli termin waznosci kodu kreskowego minat, wyswietli sie komunikat
o bledzie IDENTYFIKATOR WYGASL.. Jezeli suma kontrolna nie pasuje do
kodu kreskowego, wyswietli sie stosowny komunikat. Dane moga zosta¢
zmienione poprzez wczytanie innego kodu operatora.

Jezeli wprowadzony kod jest niezgodny z ISO 12176-4, wyswietli sie
ponizszy komunikat o bledzie:
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W takim przypadku nalezy wytaczy¢é maszyne i uruchomié ponownie.

9.55 Kod pracy

To menu umozliwia ustawienie trybu pracy dla wprowadzania kodu
pracy podczas procesu zgrzewania.

WPROWADZANMNIE KODU PRACY

OBOWIAZKOWE *

DOB ROV OLNE

NIE WYMAGANE

Trzy opcje sg mozliwe do wyboru:

-  OBOWIAZKOWE: niezbedne bedzie wprowadzenie kodu
pracy (16 alfanumerycznych znakdéw) aby przejs¢ do
procesu zgrzewania

-  DOBROWOLNE: maszyna zapyta o podanie kodu pracy,
jednakze jego podanie nie bedzie wymagane aby przejs¢
do procesu zgrzewania

- NIE WYMAGANE: wprowadzanie kodu nie wymagane
Symbol * wyswietla sie obok wybranej opciji.

Jezeli wybrana jest opcja OBOWIAZKOWE lub DOBROWOLNE, operator
bedzie poproszony na poczatku procesu zgrzewania o wprowadzenie
przez skaner koddw kreskowych (opcja) kodu pracy. Tak dtugo, jak
operator nie bedzie wychodzit z procesu zgrzewania, moze pracowac
wprowadzania bez kodu pracy.
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Gdy kod zostanie zeskanowany, urzgdzenie przechodzi do nastepnego
kroku.

Jezeli wybrana jest opcja DOBROWOLNE na ekranie pojawi sie rowniez
przycisk » ktéry umozliwia przejscie dalej bez koniecznosci
wprowadzania kodu.

Przycisk WPROWADZANIE RECINE umozliwia wpisanie kodu pracy
poprzez klawiature na ekranie.

Po wpisaniu kodu potwierdz przyciskiem Enter. Uzyj przyciskow goéra/dot
aby przejs¢ pomiedzy liniami.

Nacisnij » aby przejs¢ dalej; jezeli opcja DOBROWOLNE jest wybrana,
mozna pomingc¢ ten krok bez wprowadzania kodu.

Nacisnij € aby wrdéci¢ do strony ZESKANUJ KOD PRACY.

9.5.6 Zarzadzanie hastem

Menu OPCJE jest zabezpieczone hastem (6 cyfr):
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Uwaga Maszyna jest dostarczona z domysinym hastem 123456.

Vot

Aby zmieni¢ hasto nacisnij przycisk , hastepnie pojawi sie okno:

Uzyj klawiatury dotykowej aby wpisa¢ obecne hasto, nastepnie
powierdz przyciskajgc Enter. Wyswietli sie nastepna strona:

ZMIEN HASEO

ﬁ Potwierdz 654321
112]s]c

<
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Wprowadz nowe hasto w pierwszej linii (nacisnij C aby skasowac
wpisane cyfry), przejdz do nastepnej linii uzywajgc strzatki w doét
i wprowadz ponownie nowe hasto. Nastepnie nacisnij przycisk ENT, aby
potwierdzic.

Jezeli hasto zostato poprawnie uaktualnione, pojawi sie przycisk », ktory

umozliwia przejscie do strony gtownej. Jezeli wprowadzone hasta nie
pasujq, wyswietli sie komunikat “Hasto niepoprawne”.
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10 Dane

Nacisnij przycisk DANE na stronie startowej. Pojawi sie strona:

10.1 Dane opcjonalne
Po wyborze przycisku DANE OPCJONALNE mozna podac dodatkowe

informacje do protokotu zgrzewu (nazwa kontrahenta, adres miegjsca
pracy, miejsce, notatki i nazwisko operatora).
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Uwaga

Uzyj klawiatury dotykowe] do wprowadzenia danych, nastepnie
potwierdz przyciskiem Enter. Aby przejs¢ pomiedzy liniami uzyj strzatek
goéra/dot. Przyciskami € » mozna przejs¢ do poprzedniej/nastepnej
strony.

DANE OPCJONALNE pozostaja zapisane w pamieci nawet po wylgczeniu
urzadzenia. Jezeli do nastepnego zgrzewania wprowadzone dane beda
nieaktualne, nalezy usunaé¢ je recznie w niniejszym menu lub nacisngé¢
przycisk NIE, gdy urzadzenie zapyta na koAcu proesu zgrzewania
(patrz rozdziat 8.3.7).

10.2 Pamieé

Menu Pamiec¢ zawiera funkcje dotyczgce zapisu protokotdw zgrzewania
i ich transferu do zewnetrznej bazy danych.

10.2.1 Transfer protokotéow

Aby przetransferowac zapisane protokoty z pamieci wewnetrznej nalezy
podtgczyc pamiec USB, sprawdzi¢ status pamieci USB (patrz rozdziat

10.2.2) i nacisng¢ przycisk . Nalezy zaczeka¢ az komunikat
“Transferowanie...” zniknie. Wtedy mozna usung¢ pamie¢ USB do
dalszego transferu danych do zewnetrznego komputera PC
(patrz rozdziat 12).
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Wyswietlany jest rowniez stan pamieci wewnetrznej (liczba protokotéw
zapisanych w pamieci wewnetrznej / 1000 — maksymalna liczba
protokotéw mozliwa do zapisanial).

Uwaga Pojemnos¢ pamieci wewnetrznej pozwala na zapisanie 1000 rekordow.
Jak tylko pamieé sie zapetni, najstarszy zapis bedzie nadpisywany przez
nowy!

10.2.2 Status pamieci USB

Przed kontynuacjqg transferu protokotéw sprawdz status podtgczonej
pamieci USB:

Uwaga Jezeli kod statusu pokazany na gérze ekranu jest inny niz
0 lub 16, oznacza to, ze pamie¢ USB nie dziala poprawnie,
dlatego nie zaleca sie uzywania jej do transferu danych.

10.2.3 Widok pamieci wewnetrznej
To menu oferuje mozliwos¢ wyswietlenia bezposrednio na ekranie

maszyny gtownych informacji o kazdym protokole zapisanym w pamieci
wewneftrznej urzgdzenia.
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Uzywajgc  strzatek T mozliwe jest przechodzenie pomiedzy
poszczegolnymi protokotami. Status O oznacza, ze zgrzewanie zostato
zakonczone sukcesem; jezeli status jest inny, oznacza, ze wystgpit btgd
podczas zgrzewania: zobacz ponizszg tabele, gdzie mozna sprawdzic

kod btedu.
Kod btedu Opis

12 Temperatura ptyty grzewczej zbyt niska
13 Temperatura ptyty grzewczej zbyt wysoka
6 Temperatura otoczenia zbyt niska (ponizej -5°C)
7 Temperatura otoczenia zbyt wysoka (powyzej 50°C)
27 Czas 13 powyzej limitu
29 Czas t4 powyzej limitu
42 Btad zasilania podczas ostatniego zgrzewania
43 Zgrzewanie przerwane przyciskiem STOP
15 Cisnienie P1 zbyt niskie
16 Cisnienie P1 zbyt wysokie
18 CiSnienie P2 zbyt wysokie
19 Cisnienie P5 zbyt niskie
20 Cisnienie P5 zbyt wysokie
21 Cisnienie Pé zbyt niskie
28 Cisnienie Pé zbyt wysokie
80 Poslizg rury podczas czasu chtodzenia
85 Sanie otwarte podczas wygrzewania

10.3 Informacja GPS

Naciskajgc ten  przycisk mozna  zwizualizowac¢  wspodtrzedne
geograficzne (dtugose, szerokosc) jednostki hydraulicznej.

Gdy wspotrzedne GPS sq dostepne, wyswietlana jest ikona 0 na

stronie gtéwnej oraz stronie INFORMACJA GPS w prawym goérnym rogu.
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Uwaga

Uwaga

Aby uzyskaé¢ poprawne wspoéirzedne GPS, urzadzenie musi by¢
w bezruchu i na wolnym powietrzu. Ponadto, aby zapewni¢ wieksza
dokladnos$é nalezy zapewni¢ czas rozgrzania GPS: urzadzenie powinno
by¢ wtaczone przynajmniej przez 5 minut aby zlokalizowaé satelity.

Jezeli wspoétrzedne GPS s3 niedostepne, wyswietla sie ikona na
stronie gtéwnej i w prawym gérnym rogu strony INFORMACJA GPS.
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11 Dowolny standard zgrzewania

Jezeli istnieje potfrzeba zgrzewania zgodnie ze specjalnymi
parametrami, ktére nie sq zawarte w standardach, mozna uzy¢ opdiji
“FREE welding procedure” (“Dowolny standard zgrzewania”).

Wybierajac cykl zgrzewania, definicja parametrow zgrzewania jest
wykonywana przez operatoral!

Odpowiedzialno$¢ za zgrzew ponosi wytgcznie operator!

Nacisnij przycisk FREE podczas wyboru standardu (patrz rozdziat 8.1.1).

DziesieC roznych dostosowanych cykli zgrzewania moze byc¢ zapisanych
w pamieci: wybierz odpowiedni przcisk, aby wybrac cykl.

11.1 Nazwa cyklu zgrzewania

Jezeli wolny cykl jest juz zdefiniowany, nacisnij » aby przejs¢ do
nastepnej strony.

Jezeli potrzebujesz go zmodyfikowac lub stworzy¢ nowy, wpisz nazwe
cyklu i potwierdz przyciskiem Enter. Nastepnie przejdz do kolejnej linii
naciskajgc strzatke w doét, wpisz nazwe zgrzewanego materiatu
i potwierdz przyciskiem Enter. Nacisnij » aby przejs¢ do nastepnej strony.
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11.2 Wprowadzanie parametréw zgrzewania

Jezeli cykl zgrzewania dowolnego zostat ustawiony, nacisnij » aby
przejs¢ do nastepnej strony.

Jezeli poftrzebujesz go zmieni¢ lub stworzy¢ nowy, wpisz wartosci
w poszczegdlne pola i potwierdz przyciskiem ENT; uzyj strzatek gora/dot
aby przejs¢ wstecz/dalej. Nacisnij » aby przejs¢ do nastepnej strony.
Ponizej opis poszczegdlnych parametrow:

@ = nominalna srednica rury [mm]

SDR = SDR rury

HE = nominalna temperatura ptyty grzewczej [°C]

P1= ciSnienie wyréwnania (budowanie wyptywki) [obar]

t1 = czas wyréwnania [s]

P2 = ci$nienie wygrzewania [bar]

t2 = czas wygrzewania [s]

13 = czas zmiany [$]

t4 = czas budowania cisnienia [s]

P5 = ciSnienie chtodzenia 1 [bar]

t5 = czas chtodzenia 1 [§]

Pé = ciSnienie chtodzenia 2 [bar]

t6 = czas chtodzenia 2 [s]

B.S. = rozmiar wyptywki po wyrdwnaniu [mm]
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Uwaga Aby obliczy¢ hydrauliczne cisnienie robocze (P1, P2, P5, P6), ktére ma

Uwaga

by¢ ustawione odnies sie do wymaganego cisnienia miedzy koncami rur
w okreslonej fazie zgrzewania i oblicz je uzywajac wzoru:

P [bar] = (Cisnienie [N'mm2] x Powierzchnia zgrzewania rury* [mm2]) /
(10 x Catkowita powierzchnia ttoka** [mm2])

*

patrz rozdziat 5
** zalezy od @ rury i SDR

Jezeli wejsciowy parametr jest poza ograniczeniami maszyny, wystapi
btad i niezbedna bedzie jego zmiana.
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12 Zarzadzanie danymi zgrzewania

Aby prawidtowo zarzgdza¢ protokotami zgrzewania dostepna jest
aplikacja miniWeldingBook: znajdz folder “WeldinOneVx.x" w pamieci
USB dostarczonej z maszyng, a nastepnie skopiuj i wklej na komputerze
PC.

Prosimy postepowac zgodnie z instrukcjg WeldinOne User Guide
(dostepna w folderze) aby uruchomic¢ aplikacje miniWeldingBook.

. s

Aby  zaimportowa¢  protokoty do  miniWeldingBook,  znajdz
odpowiadajgce pliki .csv w pamieci USB w podfolderze CNC40 —
RECIPE.

Do aktywacji wszystkich funkcjonalnosci miniWeldingBook prosimy
wprowadzi¢ kod licencji dotgczony do maszyny, ktdry jest potgczony
z numerem seryjnym (S/N) sterownika.
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13 Bledy / ostrzezenia

Wyswietlana

Wiadomosc¢ sirona Znaczenie Mozliwe przyczyny Dziatania
Dedykowana Silnik pompy Tempero‘ryro Odczekaj 2 minuty.
strona. dziata otoczenia
automatycznie < 5°C
aby rozgrzac
jednostke.
PLEASE WAIT
(PROSZE CZEKAC)

WELDING Dedykowana Zasilanie 1) Brak paliwa w 1) Zwréci¢ uwage na
INTERRUPTED! stronq, jednostki zostato | generatorze ilos¢ paliwa
(IGRIEWANIE Wy;zv:/éezﬂsoae F())éjg::ezfoes ) Pracwod W generatorze
PRZERWANE!) = Y

uruchomieniu procesu zasilajgce zostaty 2) Sprawdzi¢
POWER maszyny. zgrzewania. uszkodzone przewody,
SWITCHED OFF /odtqgczone zabezpieczy¢ je
W miejscu pracy
(ZASILANIE 3) Wytgcznik zostat
WYLACZONE)
przetqgczony w
pozycje OFF
Next revision: OGOLNE Rekomenduje Pozostato mniej niz | Dostarcz kompletng
MM YYYY INFORMACJE sie wykonanie frzy miesigce do maszyne do stacji
O MASZYNIE kompletnego daty zalecanego naprawy Georg
przeglgdu przeglgdu. Fischer.
(NASTEPNY PRZEGLAD) maszyny przed
tq datq, aby
zapewnic
wtasciwy
poziom
niezawodnosci i
bezpieczenstwa.
Unit revision expired! OGOLNE Wykonaj Maksymalny Dostarcz kompletng
. INFORMACJE kompletny inferwat pomiedzy maszyne do stacji
(Termlr:ii;?)glqdu O MASZYNIE przeglgd przeglgdami zostat naprawy Georg
maszyny osiggniety. Fischer.

natychmiast
aby zapewnicé
wtasciwy
poziom
niezawodnosci i

bezpieczenstwa.
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Wyswietlana

CONNECT HEATING
ELEMENT AND RESTART
(PODLACZ PLYTE |
URUCHOM PONOWNIE)

Wiadomos¢ “rona Inaczenie Mozliwe przyczyny Dziatania
AMBIENT Dedykowana Zmierzona 1) Potencjometr 1) Podtgcz
TEMPERATURE strona. temperatura nie potencjometri
TOO HIGH otoczenia zbyt podtgczony do uruchom
(TEMPERATURA wysoka. urzqdzenia ponownie.
OTOCZENIA ZBYT Nie jest mozliwe | 2) Uszkodzone 2) Wymien
WYSOKA) kont wani wod rzewody i
ynuowanie przewody o) y
procesu potencjometru uruchom
i zgrzewania. 3) Czuink ponownie.
temperatury / 3) Skontaktujsie ze
b ptyta stacjg napraw
temperatury Georg Fischer.
CONNECT uszkodzona.
POTENTIOMETER AND
RESTART
(PODLACZ
POTENCJOMETR |
URUCHOM PONOWNIE)
BASE MACHINE NOT Dedykowana Nie wykryto 1) Potencjometr 1) Podtgcz
CONNECTED strona. potencjometru. nie potencjometr i
(BAZOWA MASZYNA Nie jest mozliwe podfqczony do uruchom
NIEPODtACZONA) kontynuowanie jednostki. ponownie.
zgrzewania. 2) Uszkodzone 2) Wymien
przewody przewody i
potencjometru. uruchom
3) Plyta ponownie.
CONNECT potencjometru | 3) Skontaktuj sie ze
POTENTIOMETER AND /temperatury stacjg napraw
RESTART uszkodzona Georg Fischer.
(PODLACZ
POTENCJOMETR |
URUCHOM PONOWNIE)
HEATING ELEMENT Dedykowana Ptyta grzwcza 1) Ptyta grzewcza | 1) Podtgcz ptyte
NOT CONNECTED strona. nie wykryta. nie grzewczq i
(NIE PODLACZONA . . podtgczona uruchom
Nie jest mozliwe . - .
PLYTA GRZEWCIZA) kontynuowanie do jednostki ponownie.
ynu . .
procesu hydrauliczne 2) Skontaktuj sie ze
zgrzewania. 2) Ptyta stacjg napraw
potencjometru Georg Fischer.
/temperatury
uszkodzona

+GF+
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Wiadomosé

Wyswietlana
strona

Znaczenie

Mozliwe przyczyny

Dziatania

Badge expired!

ZESKANUJ KOD

Kod operatora

Zeskanuj/podaj

zeskanowany

(Kod operatora OPERATORA wygast! Jezeli poprawny kod
wygast!) / aktywny jest fryb operatora zgodny
WPROWAD? MANDATORY z1SO 12176-3.
RECZNIE KOD (OBOWIAZKOWE)
OPERATORA nie mozna
przejs¢ dalej.
BARCODE ERROR Dedykowana Kod operatora Wytgcz maszyne
(BLAD KODU strona. niezgodny z ISO i uruchom ponownie;
KRESKOWEGO) 12176-3; zeskanuj kod
operatora zgodny
SWITCH OFF zI1SO 12176-3.
AND RESTART
(WYLACZ | URUCHOM
PONOWNIE)
Checksum! ZESKANUJ KOD Znak sumy Niepoprawny kod | Sprawdz kod kreskowy
(Suma kontrolnal) OPERATORA kontrolnej na kreskowy lub czytnik | izeskanujjeszcze raz.
/ kodzie koddéw zostat Zle
WPROWAD?Z kreskowym nie utozony wzgledem
RECZNIE KOD odpowiada odczytywanego
OPERATORA pozostatym kodu.
/ znakom zgodnie
BLAD DANYCH zI1SO 12176-3,
IDENTYFIK. 12176-4.
DIAMETER BLAD DANYCH | Dane odczytane | 1) Wybrane 1) Nacisnij CHANGE
MISMATCH! IDENTYFIK. z kodu parametry SELECTED
(NIEPASUJACA kreskowego zgrzewania sq PARAMETERS
SREDNICA!) rury/ksztattki nie niepoprawne (ZMIEN WYBRANE
odpowiadajg PARAMETRY) aby
SDR MISMATCH! wybranej 2) Kod kreskowy jezscze raz wybrac
(NIEPASUJACY Srednicy / rury/ksztattki jest Srednice / SDR,
PARAMETR SDR) parametrowi niepoprawny nacisnij €4 aby
SDR. lub zostat Zle zresetowac dane

i wyjsc.

2) Sprawdz kod
kreskowy,
nastepnie nacisnij
<« aby
zeskanowac kod
jezcze raz.
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13 Btedy / ostrzezenia

Wiadomosé ARSI EIE Znaczenie Mozliwe przyczyny Dziatania
strona
BAR CODE PIPE L/R Dedykowana Kod kreskowy Kod kreskowy Sprawdz kod
ERROR strona. rury/ksztattki jest rury/ksztattki jest kreskowy a nastepnie
(BLAD KODU niezgodny niewtasciwy lub nacisnij przycisk <«
KRESKOWEGO RURY zI1SO 12176-4. czytnik byt Zle aby zeskanowac kod
L/R) umieszczony jeszcze raz.
podczas odczytu
kodu.
Open the carriage! ZACISNIJ Maszyna 1) Sanie nie sg 1) Nacisnij €4» aby
(Otworz saniel) RURY bazowa jest nie w petni otwartej otworzy¢
| SPRAWD?Z w petni otwarta. pozyciji.
DOPASOWA- 2) Sprawdz czy rury
NIE Nie jest mozliwe | 2) Wystepujq sq wiasciwie
przejscie do przeszkody podparte
nastepnego w ruchu rur. i dopasowane.
kroku.
3) Btad 3) Skalibruyj
potencjometru. potencjometr
(rozdziat 9.3.1).
PIPE POSITION Dedykowana | Zbyt matailo$¢ | 1) Rurysg 1) Popraw
NOT CORRECT strona. materiatu do niewtasciwie dopasowanie rur.
(POZYCJA RURY wykonania zamontowane
NIEPOPRAWNA) zgrewu. w zaciskach. 2) Skalibryj
potencjometr
Reduce pipe Nie mozna 2) Btad (rozdziat 9.3.1).
distancel! przejsc do potencjometru.
(Zmniejsz dystans nastepnego
pomiedzy ruramil) kroku.
PIPE POSITION NOT | Dedykowana Zbyt mato 1) Rurysqg 1) Popraw
CORRECT strona. miejsca na niewtasciwie dopasowanie
(POZYCJA RURY zamontowanie zamontowane rur.
NIEPOPRAWNA) struga. w zaciskach.
2) Skalibruj
Increase pipe Nie mozna 2) Btad potencjometr
distance! przejs¢ do potencjometru. (rozdziat 9.3.1).
(Zwieksz dystans nastepnego
pomiedzy ruramil) kroku.

+GF+
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Wiadomosce Wyswieflana Znaczenie Mozliwe Dziatania
strona przyczyny
Pd+Pset > Pmax ! OBLICZENIE Obliczone ci$nienie 1) Przeszkody 1) Sprawdz, czy
CISNIENIA jest wieksze niz w ruchu rur rury sg
WLECZENIA maksymalne wtasciwie
ciSnienie jednostki 2) Ciggniete rury podparte i
hydrauliczne. sq zbyt ciezkie dopasowane
Nie mozna przejs¢ 2) Imniejsz
do nastepnego dtugos¢ rury
kroku.

Welding OTWORZ SANIE / | Przerwanie procesu Proces Otworz sanie
Interrupted! ZACISNIJ RURY zgrzewania. zgrzewania zostat | i rozpocznij
(Zgrzewanie dobrowolnei proces ponownie.
przerwane!) przerwany w fazie

1 lub 2; element
grzewczy nie
zostat
zamontowany
w fazie 1.
Insert planer! STRUGANIE RURY Brak sygnatu 1) Strug nie jest 1) Zamontyj

(Wstaw strug!)

z mikrowytgcznika
bezpieczenstwa
w strugu.

Nie mozna przejs¢
do nastepnego

zamontowany
W maszynie

2) Strug nie jest
podtgczony

strug

2) Sprawdz
potgczenie
z jednostkg
hydrauliczng

kroku.
PIPES Dedykowana Zbyt mato materiatu | Rury zbyt krétkie WYyijdz z procesu
TOO SHORT strona. aby wykonac po stronie i popraw utozenie
(RURY ZBYT KROTKIE) Zgrzew. zgrzewu z rur.
powodu
Nie mozna przejs¢ | nadmiernego
do nastepnego strugania.
kroku.
PIPE SLIDING Dedykowana Ruch sah powoduje Rura §lizga sie Wyjdz z procesu,
(POSLIZG RURY) strona. poslizg pomiedzy w zacisku. popraw pozycije

rurg a zaciskiem.

PrzejScie do
nastepnego kroku
nie jest mozliwe.

rur i zamontuj rury
poprawnie.
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Wiadomos¢ Wyswieflana Znaczenie Mozliwe Dziatania
strona przyczyny
Temp. low! ROZPOCINIJ Temperatura 1) Zbyt krétki 1) Zaczekajna
(Niska temperatural) PROCES pyty grzewczej Czas na rozgrzanie ptyty
LGRZEWANIA jest nizsza niz rozgrzanie
ustawiona ptyty (mniej 2) Sprawd? napiecie
wartose. niz 20 minuft) zasilania
Nie jest mozliwe | 2) Zbyt mata
przejscie do moc na
nastepnego ptycie
kroku. grzewczej
Temp. high! ROZPOCINIJ Temperatura Ustawiona Zaczekaj na
(Wysoka PROCES pyty grzewczej temperatura schtodzenie ptyty
temperatural) LGRZEWANIA jest wyzsza niz zostata grzewcszej.
ustawiona zmniejszona (np.
wartose. poprzez zmiane
standardu
Nie jest mozliwe zgrzewania).
przejscie do
nastepnego
kroku.
ERROR OCCURRED! BUDOWANIE Parametr Sprawdz KOD BLEDU
(WYSTAPIL BLAD!) WYPLYWKI zgrzewania na wyswietlaczu po
/ (ci$nienie, zgrzewaniu (rozdziat
CLZAS temperatura 10.2.3) lub protokdt
WYGRZEWANIA ptyty, czas) zgrzewania do
/ wyszedt poza pozniejszej analizy.
CLZAS zakres toleranciji: Skontaktuj sie
CHLODZENIA btgd zostanie Z serwisem
zapisany posprzedaznym GF
w protokole jesli jest potrzeba.
zZgrzewu.
CARRIAGE OPENED Dedykowana Sanie maszyny Sita ciggniecia - Ustaw obszar pracy
DURING HEATING strona. bazowej spowodowana | na mniejszym
TIME przemiescity sie grawitacjq: nachyleniu
(SANIE OTWARTE w kierunku rurociqg jest
PODCZAS otwarcia usytuowany na - Zmniejsz dtugosc
WYGRZEWANIA) podczas wysokim rurociggu
WYGRZEWANIA. nachyleniu i sita zacisnietego na

grawitaciji jest
wieksza niz sita
tarcia.

ruchomych saniach

- Utrzymuj przesuwany
rurociqgg stabilnie
podczas wygrzewania

+GF+

79



13 Btedy / ostrzezenia

Instrukcja obstugi CNC 4.0 160/250/315

CHECK PROTOCOL!
(SPRAWDZ
PROTOKOL!)

zgrzwania.

Wiadomos$cé RRTISeTie Znaczenie MozZliwe przyczyny Dziatania

strona

PIPE SLIDING Dedykowana Sanie przesunety 1) Zaciski 1) Upewnij sie, ze

DURING COOLING strona. sie w kierunku poluzowaty sie rury sq poprawnie
TIME pozycji zamkniete] | podczas zamontowane przed
(POSLIZG RURY podczas CZASU chtodzenia. zgrzewaniem
PODCZAS CZASU CHLODZENIA.

CHLODZENIA) 2) Rura zostata 2) Nigdy nie
zdemontowana demontuj rury
podczas czasu podczas czasu
chtodzenia. chtodzenia:

powoduje fo ryzyko
zranienia i wptywa
na jako$¢ potgcznia.
COOLING TIME Dedykowana | CZAS CHLODZENIA Przycisk STOP na Nie zostawiqj
INTERRUPTION WITH strona. zostat przerwany. | wyswietlaczu zostat | zgrzewu: poprawna
STOP nacisniety. jako$¢ nie moze byc¢
(CZAS CHLODZENIA zagwarantowana.
PRZERWANY
PRZYCISKIEM STOP)
INVALID Dedykowana Wprowadzone Wprowadzone Sprawdz hasto lub
PASSWORD! strona. hasto jest hasto rozni sie z skontaktuyj sie z
(NIEPOPRAWNE niepoprawne: nie ustawionym obstugq
HAStO!) mozna wejs¢ do hastem. posprzedazng GF.
menu SETTINGS
(USTAWIENIA).
ERROR OCCURRED! OINACIZ Wystgpit btad Sprawdz KOD BLEDU
(WYSTAPIL BLAD!) LGRZEW podczas procesu na wyswietlaczu po

zgrzewaniu (rozdziat
10.2.3) lub protokét
zgrzewania do
pozniejszej analizy.
Skontaktuj sie

Z serwisem
posprzedaznym GF
jesli jest potrzeba.
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Uwaga

14 Utrzymanie / konserwacja

Maszyna CNC 4.0 160/250/315 powinna by¢ okresowo czyszczona
i spprawdzana.

Normalna opieka ogranicza sie do okresowego czyszczenia z zewnqgtrz.

Kompletna maszyna wraz z poszczegdlnymi komponentami powinna
by¢ konserwowana i kalibrowana w certyfikowanej stacji naprawczej
Georg Fischer po kazdych 3200 godzinach uzycia lub co 2 lata.

14.1 Wymiana zuzytych czesci

Powioka PTFE ptyty grzewczej:
Skrzepy, rysy, pekniecia i inne uszkodzenia:
— pokrycie ptyty musi zostac natozone ponownie.

- wyslii ptyte do nagjblizszego centrum serwisowego Ilub do
producenta.

Ostrza struga:

Noze powinny by¢ wymieniane okresowo.
Numer zamowienia jest dostepny na liscie czesci zamiennych.

Niebezpieczenstwo zranienia!

Niebezpieczenstwo zranienia w przypadku dotkniecia otrzy struga,
ktdre sq ostre po obu stronach!

14.2 System hydrauliczny

Potgczenia hydrauliczne i maszyna powinny by<¢ regularnie
czyszczone.

Jezeli maszyna jest nieuzywana, potgczenia hydrauliczne powinny
by¢ zabezpieczone przy uzyciu oston.

14.3 Agregat hydrauliczny

Sprawdzenie poziomu oleju

Sprawdzqgj regularnie poziom oleju. Zdejmij czerwonqg pokrywke
i sprawdz, czy poziom oleju jest pomiedzy MIN i MAX.

Wymiana oleju hydraulicznego

Po kazdych przepracowanych 3200 godzinach olej powinien zostac
wymieniony w stacji serwisowe.
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Uwaga

Uwaga

Uwaga

82

Zuzyty olej powinien byc zbierany w stosownym opakowaniu oraz
utylizowany zgodnie z przepisami i normami obowigzujgcymi
w danym kraju.

Nie wypuszczaj oleju do sSrodowiska: ryzyko zanieczyszczenia!

Niedozwolone jest spuszczanie oleju poprzez przechylanie. Przy
spuszczaniu oleju nalezy przestrzegac zalecen producenta.

Niebezpieczenstwo przewrécenia.

Napetnij zbiornik nowym olejem do wskazanego poziomu
(maksymalna ilos¢ oleju to 2 litry). Olej musi mie¢ odpowiednig
charakterystyke.

Podczas wymiany oleju stanowczo zaleca si¢ stosowanie olejéw o takiej
samej lub lepszej charakterystyce niz opisana w wymaganiach
technicznych. Upewnij sie, ze wymiana oleju wykonywana jest w czystym
miejscu. Niedopusczalne jest zanieczyszczenie oleju woda,
kurzem/pytem lub innymi zanieczyszczeniami. Jakakolwiek pozostatos¢
zanieczyszczenia w oleju hydraulicznym moze spowodowaé powazne
uszkodzenie jednostki i/lub zgrzewarki.
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przyktad:

Rekomendujemy posiadanie ksigzki serwisowej do zapisywania prac
obstugi dla kazdej maszyny CNC 4.0 160/250/315 .

Data

Serwis

Naprawa

Komentarz

15.09.2008

Georg
Fischer
Omicron

Wszystko OK

25.10.2008

Georg
Fischer
Omicron

Ptyta grzewcza

Wymieniono przewody
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15 Serwis klienta

Istnieje osobna lista czesci zamiennych do sktadania zamowien.

Jezeli potrzebna jest naprawa, prosimy skontaktuj sie ze swoim lokalnym
przedstawicielem.

Prosimy zataczy¢ nastepujgce informacije:

e Nazwe klienta

e Opis produktu

e Typ maszyny (kod)

e Numer maszyny (patrz tabliczka znamionowa)
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