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Operating instructions SUVI400 0 Uwagi wstepne

0O Uwagiwst epne

W tej czesci przedstawiamy symbole stosowane w instrukcji obstugi
i ich znaczenie, aby zapewni¢ Panstwu zrozumienie tresci instrukcji
oraz utatwic¢ korzystanie z niej.

0.1 Ostrzezenia

Ostrzezenia zawarte w ponizszej instrukcji informujg o mozliwych
zagrozeniach. Prosze je przeczytac i zawsze ich przestrzegac!

Symbol Znaczenie

Bezposrednie zagrozenie!
Nieuwaga grozi Smierciq lub ciezkimi obrazeniami.

Zagro zenie

Mozliwe niebezpieczenstwo!
Nieuwaga grozi ciezkimi obrazeniami.

Ostrze zenie

Uwaga | Niebezpieczna sytuacjal!
Nieuwaga grozi obrazeniami lub szkodami materialnymi.

Ostrzezenia sq zawsze budowane wedtug fego samego schematur:

* Symbol

e Rodzqji zrédto zagrozenia

«  Mozliwe skutki, wyjasnienie zagrozenia

» Zakaz (gdy istnieje) (symbol: ©)

* Mozliwosci unikniecia zagrozenia (symbol: p)

(06.04) INSTUKCJA_SUVI400.doc
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0 Uwagi wstepne Operating instructions SUVI400

0.2 Inne symbole i wyrd znienia

Symbol  Znaczenie

Wazna | Wskazéwki zawierajg szczegdlnie wazne informacje.
wskazéwka

Zalecenie: przestrzegac wskazéwki w formie graficzne;.

1. | Wezwanie do wykonania czynnosci w sekwenciji
czynnosci. Nalezy jg wykonac¢ zgodnie z opisem.

» | Wezwanie do wykonania pierwszej czynnosci. Nalezy jg
wykonac zgodnie z opisem.

> | Warunkowe wezwanie do wykonania okreslonej
czynnosci. Nalezy jg wykonac jesli spetniony zostat
warunek opisany przed tym punktem.

(06.04) INSTUKCJA_SUVI400.doc
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1 Wskazowki dotycz  ace
bezpiecze nstwa

Zgrzewarka doczotowa GF CNC (zwana dalej GF ) jest skonstruowana z
aktualnym stanem wiedzy technicznej. Zastosowanie jej do celdw
innych niz opisane w ninigjszej instrukcji obstugi moze byc¢ zagrozeniem
dla zdrowia i zycia uzytkownika oraz oséb trzecich. Ponadto moze dojs¢
do uszkodzenia samego urzgdzenia lub innych przedmiotow.

Kazda osoba zajmujgca sie montazem, demontazem lub ponowng
instalacjg, uruchamianiem, obstuga | utrzymaniem ruchu - kontrole,
konserwacja, naprawy biezgce — zgrzewarki GF , musi najpierw
przeczytac | zrozumie¢ kompletnq instrkcje obstugi, szczegdinie zas
Rozdziat 1. ,Wskazdwki dotyczgce bezpieczenstwa”.

Uzytkownikowi zaleca sie uzyskanie pisemnego potwierdzenia.

Celem zachowania bezpieczenstwa nalezy:

« Uzywac urzgdzenia tylko wtedy, gdy znajduje sie w technicznie
nienagannym stanie.

e Zawsze przestrzegac zasad bezpieczenstwa.
« Przechowywac¢ kompletng dokumentacje w poblizu urzgdzenia.

1.1 Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem

Zgrzewarka GF powinna by¢ uzywana wytgcznie do zgrzewania
doczotowego rur | ztgczek wykonanych z tworzyw sztucznych.

1.2 Przepisy bezpiecze nstwa

« Nalezy wykorzystywac materiaty i stosowac wymiary opisane w
niniejszej instrukcji. Inne materiaty mozna stosowac wytgcznie po
wczesniejszym uzgodnieniu z Dziatem Obstugi Klienta firmy Georg
Fischer Omicron.

« Stosowac wytgcznie oryginalne czesci zamienne | materiaty
eksploatacyjne +GF+.

e Zgrzewarke sprawdzac¢ codziennie pod kgtem widocznych z
zewngtrz uszkodzen i usterek. Uszkodzenia i usterki natychmiast
usungc.

e Prace przy instalacji elektrycznej mogg by< wykonywane tylko przez
wykwalifikowanego elektryka.



1 Wskazéwki dotyczgce bezpieczenstwa Operating instructions SUVI400

Ostrze zenie

Ostrze zenie

1.3 Bezpiecze nstwo w pracy

“Panstwo réwniez moggq sie przyczyni¢ do zachowania bezpieczenstwa
W miejscu pracy.”

* Wszelkie odchylenia od normalnej pracy urzgdzenia nalezy
niezwtocznie zgtaszac osobie odpowiedzialne;.

e Przy wszelkich pracach nalezy zachowac uwage, zapewniajgcq
bezpieczenstwo.

Dla wtasnego bezpieczenstwa jak i dla bezpieczneji optymalne;
eksploataciji, zgrzewarka GF powinna zostac zainstalowana w
odpowiedni sposob.

Niebezpiecze nstwo utraty r ak!

Noze strugajgce sq ostre!

Niebezpieczenstwo utraty rgk w kontakcie z tarczami struga.
O Nie dotykac obracajgcych sie tarczy struga.

Niebezpiecze nstwo oparzenia!
Grzejnik jest gorgey (210 °C)!

Niebezpieczenstwo oparzenia rgk poprzez kontakt z gorgcym
grzejnikiem.

O Nie dotykac grzejnika gdy jest wtgczony.
» Uzywac uchwytéw zamocowanych na grzejniku.

1.4 Utylizacja
« Widry po struganiu i zuzyty olej powinny by¢ wtasciwie utylizowane.
1.5 Dalsze przepisy zwi azane z

bezpiecze nstwem

Nalezy przestrzegac przepisow, norm i wytycznych obowigzujgcych w
danym kraju.
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2 Informacje ogolne

2.1 Wprowadzenie

Niniejsza instrukcja zostala sporzgdzona dla osob odpowiedzialnych za
obstuge i konserwacje zgrzewarki GF . Oczekuje sie i zaktada, ze
wszystkie te osoby przeczytajqg i zrozumiejg instrukcje oraz bedqg
przestrzegac¢ wszystkich jej punktow.

Unikniecie usterek i zapewnienie bezawaryjnej eksploatacji zgrzewarki
GF wymaga znajomosci niniejszej instrukcji. Konieczne jest, aby osoby
odpowiedzialne za urzgdzenie zapoznaty sie z tresciqg instrukcji.

Przed pierwszym uruchomieniem zalecamy doktadne przeczytanie
niniejszej instrukcji, poniewaz nie bierzemy odpowiedzialnosci za szkody i
usterki wynikajgce z nieprzestrzegania zalecen zawartych w instrukcji.

Jesli pomimo przestrzegania zelecen pojawiqg sie frudnosci, prosimy
zwrocic sie do najblizszego przedstawicielstwa Georg Fischer Omicron
s.r.l.

Niniejsza instrukcja dotyczy tylko zgrzewarki oznaczonej jako :

GF 160 — CNC
GF 250 — CNC
GF 315 -CNC
GF 500 — CNC
GF 630 — CNC

Zastrzegamy sobie mozliwos¢ wprowadzania zmian w poréwnaniu do
ilustracji | danych zamieszczonych w niniejszej instrukciji, stuzgcych
udoskonaleniu zgrzewarki GF.

2.2 Zakres stosowania

Zgrzewarka GF przeznaczona jest wytgcznie do zgzrewania rur,
ksztattek i zawordw z tworzyw sztucznych. W przypadku uzycia maszyny
do celdw innych niz wyzej opisane, producent nie ponosi
odpowiedzialnosci, za powstate w ich wyniku szkody. Ryzyko ponosi
wytgcznie uzytkownik

Zakres Srednic :

GF 160 - CNC: d40-d 160 mm
GF 250 - CNC: d75-d 250 mm
GF 315 - CNC: d90-d315mm
GF 500 - CNC: d 200 - d 500 mm
GF 630 - CNC: d315-d 630 mm



2 Informacje ogdine Operating instructions SUVI400

2.3 Prawa autorskie

Prawa autorskie do niniejszej instrukcji posiada
Georg Fischer Omicron S.r.l..

Niniejsza instrukcja obstugi jest przeznaczona dla pracownikdw
zajmujgcych sie montazem, obstugqg i nadzorowaniem pracy
urzgdzenia. Instrukcja zawiera przepisy oraz rysunki o charakterze
technicznym, ktérych bez odpowiedniego upowaznienia nie wolno ani
w catosci ani we fragmentach powielac, rozpowszechniac, uzywac do
celdéw konkurencyjnych, bgdz udostepniac osobom trzecim.

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

| 35030 Caselle di Selvazzano
Padova (Wiochy)

Tel. +39 049 8971411
Fax +39 049 633324
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Operating instructions SUVI400 3 Transport i montaz

3 Transport i monta Z

3.1 Opakowanie

Czynnikiem wspotdecydujgcym o rodzaju opakowania jest sposéb
tfransportu urzgdzenia. W normalnym przypodku urzgdzenie i
wyposazenie dostarczone sq w karfonowym opakowaniu na palecie.

3.2 Podatno $¢ na uszkodzenia

Maszyna GF zawiera nastepujgce podzespoty : maszyne podstawowq,
SUVI® 400 , hydrauliczne przewody i skrzynke z elementem grzewczym i
strugiem.

Wszystkie ruchome elementy powinny byc umocowane.

W zaleznosci od rodzaju transportu i czasu jego frwania, nalezy
przewidzie¢ odpowiednie ubezpieczenie. Podczas tfransportu nalezy
unika¢ gwattownych wstrzgséw i zapobiegac powstawaniu wody
kompensacyjnej wydzielajgcej sie na skutek duzych wahan
temperatury.

3.3 Sktadowanie

Jesli zgrzewarka GF nie jest instalowana i uruchamiana bezposrdnio po
dostawie, nalezy jg postawi¢ w bezpiecznym miejscu i odpowiednio

przykryc.

3.4 Sprawdzanie kompletno $ci dostawy

Natychmiast po odbiorze nalezy sprawdzi¢ kompletnos¢ dostawy, 1zn.
llos¢ skrzynek, palet, paczek oraz sprawdzi¢ czy sg nienaruszone.
Ewentualne zastrzezenia dotyczgce brakdw lub stanu dostawy, nalezy
natychmiast zaznaczy¢ w liscie przewozowym i niezwtocznie
powiadomic¢ firme Georg Fischer Omicron s.r.l. .

(06.04) INSTUKCJA_SUVI400.doc
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4 Konstrukcja, wyposazenie Operating instructions SUVI400

4  Konstrukcja, wyposa zenie
4.1 Konstrukcja

1 2 3 4

I Skrzynia z elementem grzewczym i strugiem
2 Przewody hydrauliczne

3 Maszyna podstawowa

4 SUVI® 400

(06.04) INSTUKCJA_SUVI1400.doc
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Operating instructions SUVI400 4 Konstrukcja, wyposazenie

4.2 Standardowe wyposa zenie

* Maszyna podstawowa

- Zwarta konstrukcja maszyny, wyposazona w uchwyt do
mocowania fréjnikdw, tukdéw oraz ksztattek segmentowych
(GF 160 - GF 315).

- Hartowane i chromowane szyny prowadzgce.

- System pomiaru odlegtosci potgczony z wyswietlaczem |
sterowanie procesem zgrzewania.

e SUVI® 400
Urzgdzenie SUVI® 400 jest potgczeniem agregatu hydraulicznego |

jednostki sterujgcej z mozliwosciq rejestracji danych zgrzewu.

- Precyzyjna jednostka sterujgca

- Zmiana cisnienia w przypadku problemow z zasilaniem

- Automatyczna kontrola procesu zgrzewania poprzez pomiar
cis$nienia i odlegtosci

- Automatic control of the heating element temperature
- Automatyczna kontrola procesu strugania
- Czujnik temperatury otoczenia

- Automatyczna rejestracja danych zgrzewu na wymiennej karcie
pamieci

- Szeregowy intrfejs PC z zewnetrznym przetwarzaniem danych
- Réwnolegty interfejs drukowania
- Wyselekcjonowane jezyki (6 jezykdw, do wyboru przez klienta)

- Parametry zgrzewania mogg by¢ konfigurowane odpowiednio dia
kazdego kraju

- (Opcjonalnie) czytnik kodu kreskowego

(06.04)  INSTUKCJA SUVI400.doc
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4 Konstrukcja, wyposazenie Operating instructions SUVI400

» Skrzynia z elementem grzewczym i strugiem
Strug
- Strug z napedem, sktadowany w skrzyni poza saniami
- Mikroprzetgcznik informujgcy o nieprawidtowym ulokowaniu struga
Element grzewczy
- Precyzyjny, powtoka PTFE.

- Wbudowany termometr
(GF 160 - CNC, GF 250 - CNC, GF 315 - CNC)

* Przewody hydrauliczne
- Zabezpieczony przed wyciekami za pomocq szybkoztgczek

- Ochronny rekawProtective sleeve for hydraulic hose package and
distance measurement cable

(06.04) INSTUKCJA_SUVI400.doc
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Operating instructions SUVI400 5 Dane techniczne

5 Dane techniczne
51  GF 160-CNC — GF 315-CNC

Typ
maszyny GF 160-CNC GF 250-CNC GF 315-CNC
E:)ziom hatasu <70 dB <70dB <70dB
« Maszyna
podst.
_ Waga tkg) 26 52 60
40 - 160 75-250 90-315
- @ zakres (mm)
353 mm?2 510 mm?2 510 mm2
- Pow. ttokowa
- Nachylenie 35 3 35
e Jedn.
steruj aca
- Waga (kg) 29 29 29
- Moc (W) 400 400 400
- Napiecie (V)
230V : 2300 2300 2300
110V . 95— 1250 95— 1250 95— 1250
- Czestotliwosc( 50— 60 50 - 60 50 - 60
Hz
) . ISO 46-cST ISO 46-cST ISO 46-cST
- Olej . 790 112 790 112 790 112
hydrauliczny 409 409 409
- llos¢ oleju 0.75 litra 0.75 litra 0.75 litra
e Strug
- Waga (kg) 8.5 13.5 18.0
- Moc (W) 650 620 800
- Napiecie (V)
230V . 2300 2300 2300
1ov: 95— 1250 95— 1250 95— 1250
- Czestoliwose g5 _ 40 50 - 60 50 - 60

(06.04)
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5 Dane techniczne Operating instructions SUVI400

12

Typ
maszyny GF 160-CNC GF 250-CNC GF 315-CNC
« Element
grzewczy
- Waga (kg) 5.5 9.0 11.7
- Moc (W) 800 1500 3000 (*2500)
- Napiecie (V)
230V : 2300 2300 2300
110V : 95 - 1250 95 - 1250 95 - 1250
- Czestotliwosce 50-60 50-60 50-60
(Hz)
*+ Moc calkowita
- Moc (W) 1200 1900 3400 (*2800)
- Napiecie (V)
230V 23007 23007 23007
1ov: 95 - 1250 95 - 1250 95 - 1250
- Czestotliwosc 50 — 60 50 — 60 50 — 60
(Hz)
- Faza ] ] ]
o 150 bar 150 bar 150 bar
- Max. cisnienie
*for 110V

(06.04)
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5 Dane techniczne
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5.2

Typ maszyny

Poziom hatasu
A)

Maszyna
podst.

- Waga (kg)

@-Zakres (mm)
- Pow. tftokowa
- Nachylenie

Jednostka
steruj aca

Waga (kg)
- Moc (W)
- Napiecie

Olej
hydrauliczny

- lloé¢ oleju
Strug

- Waga (kg)
- Moc (W)

- Napiecie/Czes
totl./ Faza

Element
grzewczy

- Waga (kg)
- Moc (W)

- Napiecie/Czes
totl./Faza

Moc catkowita
- Moc (W)

- Napiecie/Czes
totl./Faza

-~ Max. cis$nienie

GF 500-CNC — GF 630-CNC

GF 500-CNC

<70dB

172

200 bis 500
1413 mm?
35°

29
400
230 V50 Hz

ISO 46-cST
790 112 409

0.75 litra

53
750
400 VI/50 Hz/3

26
4000
400 VI/50 Hz/3

4500
400 vVI/50 Hz/3
150 bar

GF 630-CNC

<70dB

225

315 bis 630
1413 mm?
45°

29
400
230 V50 Hz

ISO 46-¢ST
790 112 409

0.75 litra

98
1500
400 VI/50 Hz/3

36
8000
400 VI/50 Hz/3

8500
400 VI/50 Hz/3
150 bar

13
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Uwaga

Ostrze zenie

Uwaga!

6 Rozpocz ecie

/wtaszcza podczas pracy w warunkach polowych, maszyna
powinna byc¢ zainstalowana tak, aby zagwarantowac bezpieczne |
wygodne uzytkowanie.

Przygotowujgc miejsce pracy, nalezy sie upewnic, ze wszystkie
podzespoty sg stabilnie umiejscowione. Dotyczy to w szczegdInosci
skrzyni z ptytqg grzewczq i strugiem. Roztozy¢ kable i przewody
hydrauliczne tak, aby nie przeszkadzaty i nie ulegty uszkodzeniul!

Obszar zgrzewania powinien by¢ zabezpieczony przed
niekorzystnymi warunkami pogodowymi takimi jak nadmierna
wilgoc¢, deszcz, Snieg, niskie temperatury czy wiatr. W tym celu
mozna wykorzysta¢ namiot (patrz DVS 2207).

Przed wtgczeniem maszyny nalezy porownac gtdbwne napiecie sieci
Z napieciem maszyny!

Do maszyn GF160/250/315 zostata zainstalowana wtyczka typu
2-pin. Jedli nie jest ona zgodna z przepisami danego kraju, powinna
by wymieniana przez osobe do tego upowazniong.

Do maszyn GF500/ 630 zostata zainstalowana wtyczka typu 5-pin.
Jesli nie jest ona zgodna z przepisami danego kraju, powinna byc¢
wymieniana przez osobe do fego upowaznionq.

Obstuga generatora, pole elektromagnetyczne:
Nieprzestrzeganie mo ze doprowadzi ¢ do powstania ztych
zgrzewow.

Wptyw pola elektromagnetycznego: Pole elektromagnetyczne
generatora moze kolidowac z procesem zgrzewania jesli jednostka
sterujgca ustawiona jest zbyt blisko. Z tego samego powodu nalezy
unikac¢ ustawiania maszyny blisko linii wysokiego napiecia,
nadajnikdw radiowych, itp! Nie uzywac telefondw w poblizu
maszyny (< 1 m)!

Kable powinny mie¢ przekroj przynajmniej 2.5 mm?2 (dla urzgdzen o
napieciu 110V 4mm?2) i maksymalnie 50 m dtugosci. Nalezy rozwingc
caty kabel!

SUVI® 400 nalezy ustawi¢ przynajmniej 3 metry od generatora. Pole
elektfromagnetyczne generatora moze kolidowac z procesem
zgrzewania jesli jednostka jest ustawiona zbyt blisko generatoral

Uruchom generator przed wtgczeniem SUVI® 400!

Aby miec pewnosc, ze maszyna jest uzytkowana wtasciwie jej obstuge
nalezy powierzy¢ osobom przeszkolonym przez firme Georg Fischer.
Gruntowna wiedza na temat zgrzewarki i jej osprzetu zapobiegajg
btedom obstugi i eliminujg powstawanie potgczen obarczonych
btedami.
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Uwaga

Uwaga
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6.1 Przygotowanie maszyny
6.1.1 Hydraulic hoses/Distance measurement system
Podtgczy¢ przewody hydrauliczne do maszyny i SUVI® 400.

Przed podtgczeniem, ztgcza powinny by¢ oczyszczone z wszelkich
zanieczyszczen.

Nie uzywane powinny by¢ zakryte zaslepkami.

Po podtgczeniu wtyczek nalezy je przekreci¢, aby je zablokowacd.

« Podtgczenie/odtgczenie przewoddw moze nastgpic tylko wtedy
gdy jednostka sterujgca jest wytqgczona i pozbawiona cisnienial

1. Podtgczy¢ SUVI® 400 do sieci przy zachowaniu zasad bezpiecznego
podtgczenial

2. Podtgczyc¢ ptyte grzewczq i strug do jednostki sterujgcej.
6.1.2 Monta z wktadek redukcyjnych
Uzywac odpowiednich wktgdek redukcyjnych (wgskich bgdz szerokich).

» Dokrecic sruby za pomocg podrecznego klucza.

6.1.3 Demonta z lewego mocowania GF160/250/315

Jedli zajdzie potrzeba, mozna zdemontowac lewq strone systemu
mocujgcego poprzez odkrecenie frzech frontowych srub
szesciokgtnych i dwdch $rub u podstawy szkieletu (np. dla kolan,
trojnikdw lub kombinacji krétkich rur/ztgczek).

Maszyna jest gotowa do zgrzewania.

15
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7 Obstuga SUVI ©400

1. Witgczy¢ urzgdzenie: pozycja 1

Podczas sprawdzenia dziatania wszystkie 4 diody zapalg sie a na
wyswietlaczu pojawi sie ponizszy komunikat:

W prawym gdrnym rogu

SUVI400S D pojawi sie aktualnie
b jezyk; mo:
30/04/2003 13:08 wybrany lezyk; mozna go
urzgdzenia.

Fusion start
Press <I>

Element grzewczy wtqcza sie wraz z rozpoczeciem procesu zgrzewania.
W przypadku utraty mocy , element grzewczy musi zostac wtgczony
ponownie z panelu sterowania.

7.1 SUVI® 400

1 Enter 2 Nastepny 3 Info
4 Gora 5 Dot 6 Wyswietl
6 I

<

| : dilge

R

O Q|2 @

START / STOP START / STOP ON / OFF CLOSE/OPEN

Zgrzewanie Automat Grzejnik Reczne
LED 1: Info LED 2 LED 3 sterowanie
LED 4
(06.04) INSTUKCJA_SUVI400.doc
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7 Obstuga SUVI® 400 Operating instructions SUVI400

7.2 SUVI Menu

Main menu

MEXT | START Fusion

User inputs =<1 > EMTER

L 2

I

MEXT

l

<Configure> <= EMTER _.v| Change longuage <+~ = ‘
T v
MEXT MEXT MNEXT

‘ lob number input *4 <~ = ‘

=Show record> <= | Dateftime input + <~ = ‘ |
T MEXT

NEXT MNEXT
¥

]

% ‘ Otparator D input ¥4 <~ = ‘
Print recard Mo, =+ = Configuration by barcode “& I
T

I+

MEXT MEXT
MEXT

Show Configuration ‘
T

|

Print memory SPS <= ‘ Add. Userinputs + <+ > ‘

NEXT I
MEXT
| Temp/Press Cal % < = ‘
MNEXT NEI}(T ‘ taching cwner input =+ = ‘
| Service mode <~ = ‘ |
1 MEXT
MEXT
™ h A
« . Nacisnij ENTER, aby zainicjowac process.
% . Nacisnij jednoczesnie STOP-Automat i ENTER w celu
kalibracji maszyny.
& . Gdy podtgczony jest skaner.
* Mozliwos¢ podtgczenia skanera.
STOP . Powrdt do menu gtéwnego
(06.04) INSTUKCJA_SUVI400.doc
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8 Proces zgrzewania

8.1 Podstawy zgrzewania doczotowego

Podczas zgrzewania doczotowego z wykorzystaniem elementu

grzewczego, elementy poddawane tgczeniu (rura/rura, rura/ksztattka
lub ksztattka/ksztattka) sg podgrzewane do temperatury zgrzewania i

tgczone pod cisnieniem bez uzycia dodatkowych materiatéw.

Zgrzewaniu mozna poddawac tylko materiaty tego samego rodzaju.

Grubosci scianek w obszarze zgrzewania powinny by¢ takie same.

Prawidtowo Nieprawidtowo

Jednakowa grubo $¢ scianek w obszarze
zgrzewanial

Jednakowe cisnienia wyrdwnania i zgrzewania.
Cisnienie wygrzewania jest znacznie nizsze, ale musi by¢ zapewniony
kontakt pomiedzy rurg/ztgczkg a elementem grzewczym.

19
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8 Proces zgrzewania Operating instructions SUVI400

Wykres Cisnienie/Czas

1 Cisnienie

|
T
1
|

Cisnienie grzania

|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
I
|
:
|
|
.
1

1 2 3 4 5 -
Wyjecie | Czas wzrostu I Czas
Wyréwnywanie Grzanie bez docisku R Pty er‘ cisnienia zgrzewamaJ‘ Studzenie -
" ) g Czas laczenia R
P Calkowty czas zgrzewania >
Przykiad:
Rura/ksztattka: HDPE Temperatura ptyty: 220 °C
Srednica zewn. rury: 200 mm | Cisnienie: 8 bar
Cisnienie
C|sn|gn|e SDR 11 wyrownywania i 31 bar
znamionowe: zgrzewania:
(dla GF 315)
Crubosé scianki: 18.2 mm | arfosc wskazana 39 bar
przez SUVI :

 Faza Utrzymac cisnienie 39 bar az do uformowania sie 2 mm
1 wyptywki.
(DVS 2207/1)

« Faza Zmniejsz cisnienie do max. 0.02 N/mm?2 (ENTER ). Rozpoczeto
2 wygrzewanie (182 sec).

 Faza Nastgpi automatyczne rozsuniecie san i ptyta grzewcza
3 zostanie usunieta. Maks. czas zmiany to 10 sekund. Maszyna
zamknie sie automatycznie.

(06.04) INSTUKCJA_SUVI400.doc
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« Faza
4

« Faza
5

(06.04) INSTUKCJA_SUVI400.doc
¥t

Cisnienie 39 bar musi zostac osiggniete w czasie maks. 11
sekund.

Podczas procesu chtodzenia, ktdry zajmuje 24 minuty,
ci$nienie jest utrzymywane na poziomie 39 bar.
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Uwaga

8.2 Proces zgrzewania

W zaleznosci od Srednicy rur/ksztattek nalezy uzywac odpowiednich
wktadek i poprawnie je zamocowac (patrz Rozdziat 6.1.2, str. 1).

» W uchwytach mocujgcych zamocowac¢ odpowiednig kombinacje
rura-rura, rura-ztgczka lub ztgczka-ztgezka. Koncowki elementow
przeznaczonych do zgrzewania powinny by¢ wysuniete przynajmniej
na 2cm z uchwytéw mocujgcych. Nalezy przy tym zwrdcic uwage
na doktadne wspodtosiowe ustawienie elementdw.

W razie koniecznosci mozna osiggnac korzystniejsze potozenie
zamocowania poprzez przekrecenie rur/ztgczek lub przez miane sity
mMocowania za pomocgq Sruby dociskowe;j.

Nalezy zapewni¢ swobodne przesuwanie sie umocowanej w saniach
rury w kierunku wzdtuznym za pomocq regulowanych wspornikdw
rolkowych lub zawieszenia wahliwego.

8.3 Parametry zgrzewania

Parametry zgrzewania zgodne z DVS 2207 sqg stosowane do
standardowego zgrzewania doczotowego. Zostaty dodane parametry
tgczenia ze zredukowanym czasem chtodzenia. Tg metode tgczenia
mozna aktywowac za pomocg odpowiedniego hasta. Technologia
zgrzewania CTC i procedura jej odblokowania zostata opisana w
rozdziale 9.1, str. 45.

HDPE DVS 2207 HDPE +GF+ CTC
PE 100 DVS 2207 PE 100 +GF+ CTC
PE 80 DVS 2207 PE80 +GF+ CIC
PP DVS 2207

Dwie kolejne technologie zgrzewania zostaty wyjasnione w rozdziale 9,
str. 45.

1. Automatyczny czas wyrdwnywania zgodny z DVS 2207

2. Optymalny czas przestawienia zgodny z DVS 2207

(dostosowanie do standarddw krajowych, na zyczenie)

(06.04) INSTUKCJA_SUVI400.doc
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Operating instructions SUVI400 8 Proces zgrzewania

8.4 Dane wej sciowe u zytkownika

Ngstepujgce dane mogqg by¢ wprowadzone za pomocqg keyboardu
lub skanera:

« Numer zadania (16 znakdw, 0.9, A..Z, +:-;.,)

e |ID operatora (6 znakdw, 0..9, A..2)

« Dodatkowe informacje (2 x 16 znakdw, 1.9, A.Z, +:-;..)

e Nazwa firmy (16 znakéw, 0.9, A.Z, +:-..,)

« Uwagi (2 x 32 znakdw, 0.9, A.Z, +:-...0)

Uzywajgc réznych barkoddw i skanera (opcjonalnie), mozliwe jest
skonfigurowanie SUVI® zgodnie z wymaganiami klienta, taka by
powyzsze informacje byty obowigzujgce (Opis barkodu i jego funkcji w
Instrukcji Obstugi).

Domysina konfiguracja SUVI® gwarantuje dobrowolny dostep do
danych wejsciowych, uzywajgc keyboarda wedtug ponizszej instrukcji.

Ponizszy widok pojawia sie na wyswietlaczu po wtgczeniu urzgdzenia.

SUVI400S GB
30/04/2003 13:08

Fusion start
Press <I>

Nacisnij przycisk NEXT (nastepny) (zobacz rowniez widok menu SUVI
Rozdziat 7.2, str. 1) aby uzyska¢ dostep do menu “Dane uzytkownika”.

User input
< >

Menu zostanie rozwiniete po nacisnieciu ENTER.
Jako pierwszy pojawi sie komunikat o nr zadania.

Job number
input < >

Potwierdz przyciskiem ENTER i nacisnij NEXT, aby przejs¢ do nastepnego
punktu, ID operatora, dodatkowe informacje, i nazwa firmy.

(06.04) INSTUKCJA_SUVI400.doc

¥i 23



8 Proces zgrzewania

Operating instructions SUVI400

24

Job number
?

e 7?7:wpiszliczbe lub litere
Przyciski UP/DOWN (GORA/DOL): zmiana liczby lub litery

» Przycisk ENTER : liczba lub litera zostanie zatwierdzona i kursor
przeskoczy do nastepnej pozycji.

e Przycisk * + ENTER : koniec procesu

Po zakonczeniu wprowadzania pojawi sie poznizsze okienko:

OK? <YES>
A-56N001

Jedli wpisany numer jest niepoprawny, nacisnij przycisk Next, aby wybrac
odpowied? <NIE> a nastepnie ENTER, aby zmieni¢ numerr; czynnosc¢ tq
mozna powtarza¢ wielokrotnie az nie zostanie wybrane ostateczne
potwierdzenie.

6 znakdéw dla 1D operatora, 2x16 znakdw dla dodatkowych informacii
(np. kod rury z informacjg o elementach zgrzewanych) i wtasciciel
maszyny oraz uwagi mogqg by¢ wprowadzone w ten sam sposob.

8.5 Wybdr materiatu

Start menu ponownie sie uruchamia na krétki czas (ponizszy widok)
woéwczas gdy SUVI® 400 jest wtgczone lub gdy wcisniety jest przycisk
STOP.

Fusion start
Press <I>

Po wcisnieciu START rozpocznie sie proces zgrzewania. Pojawi sie
informacja o typie maszyny, jej numerze i numerze SUVI® 400. Aby
zakonczy<¢ wyswietlanie wcisnij ENTER!

(06.04) INSTUKCJA_SUVI400.doc
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GF250CNC
Nr. 115460815

t

GF250CNC
1050

Wszystkie urzgdzenia muszg by¢ poprawnie podtgczone do SUVI® 400.
Nowa maszyna i jej podzespoty sq ze sobg zestrojone gdy opuszczajg
fabryke. Po wymianie ktéregos z podzespotdw maszyna powinna by¢
ponownie skalibrowana! Patrz Instrukcja Obstugi.

Podczas korzystania w czasie prac z kilku maszyn jednoczesnie, ich
podzespoty nie powinny<¢ byc¢ ze sobg wymieniane!

Migajgca lampka LED 1 oznacza, ze przerwano caty proces i
zgrzewanie nie moze sie rozpoczgc. Aby wyswietli¢ informacje na temat
tego btedu, nacisnij przycisk INFO (3). Proces moze by<¢ kontynuowany
PO usunieciu btedu.

Porusza ¢ saniami manualnie

Podczas wyboru materiatu, sanie maszyny mogq byc sterowane
manualnie za pomocg panelu sterowania az do momentu pojawienia
sie komunikatu o ustawieniu temperatury ptyty grzewczej SET/ACTUAL.
Aby to zrobi¢, nacisnij START i w fym samym czasie odpowiednio przycisk
kierunku (€=») lub (= €). Sanie mogq by¢ sterowane manualnie gdy
czerwona lampka LED 4 zaswieci sie!

Okno wyboru materiatu pojawia sie automatycznie. Materiat moze by¢
wyprony poprzez nacisniecie przycisku NEXT lub UP/DOWN
(GORA/DOL). Pojawiq sie parametry zgrzewania.

Mat./Parameter
HDPE DVS2207

Potwierdz przyciskiem ENTER i wybierz srednice.

Diameter:
200 mm

25
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Zgdang $rednice mozna wybraé po nacisnieciu przycisku NEXT. Upewnij
sie, ze parametry rury mieszczqg sie w zakresie maszyny i sq wyzsze od
minimalnych wartosci. Potwierdz przyciskiemn ENTER.

Pressure rating:
SDR 11 S5

t

Wall thickness:
18.2 mm

Grubos¢ scianki jest pokazywana jako informacja dodatkowa. Wybierz
pozostate parametry rury przy pomocy przycisku NEXT a nastepnie
zatwierdz. Wszystkie parametry materiatu zostang jeszcze raz
wyswietlone.

HDPE 200 mm

SDR 11 S5
Data OK?
<YES>

Za pomocg przycisku NEXT wybierz , <TAK> lub <NIE> a nastepnie
zatwierdz. Jesli wybierzesz <NIE>, caty proces zdefiniowania materiatu
bedzie trzeba powtdrzyC; jesli wybierzesz <TAK>, temperatura ptyty
grzewczej zostanie wyswietlona na 5 sekund.

(06.04) INSTUKCJA_SUVI400.doc
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Parametry materiatu powinny by¢ uwaznie dobrane. Zte dobranie,
spowoduje pogorszenie jakosci zgrzewu!

Heater Temp
210°C  146°C

!

T set T _actual
210°C  146°C

SUVI® 400 automatycznie kontroluje temperature. Maszyna zmienia tryb
z manualnego na automatyczny. Od tego momentu sanie nie mogqg
by¢ sterowane recznie. Czerwona lampka trybu manualnego LED 4
przestaje sie Swiecic.

8.6 Obstuga automatyczna

Operator jest prowadzony krok po kroku przez caty proces. Najpierw
nalezy otworzy¢ sanie i umiescic rury.

Open
< > >

Po wcisnieciu START (») sanie przesung sie do pozycji otwarte;.
W trybie automatycznym wszystkie posuniecia wykonuje sie przy za
pomocq przycisku START (» ) | zatrzymuje przyciskiem STOP (m).

« Abyzamkngc, przycisk START (» ) musi by¢ wcisniety do momentu
zakonczenia danej czynnosci lub zapalenia sie lampki LED 2.

« Aby otworzy¢ sanie, wystarczy lekko wcisngc przycisk.

27
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1. Zamocuj rury uzywajgc zaciskdw. Sita zacisku moze by¢ regulowana
za pomocqg dwodch srodkowych zaciskdw.

» Upewnic sie, ze sq one umiejscowione wspotosiowo.

W razie koniecznosci mozna osiggnac korzystniejsze potozenie
zamocowania poprzez przekrecenie rur/ztgczek lub przez miane sity
mMocowania za pomocgq Sruby dociskowe;j.

Nalezy zapewni¢ swobodne przesuwanie sie umocowanej w saniach
rury w kierunku wzdtuznym za pomocq regulowanych wspornikdw
rolkowych lub zawieszenia wahliwego.

Clamp pipes

Measure

drag force < > >

2. WCcisnij START (» ) az zaswieci sie lampka LED 2.
Maszyna sie zamknie a nastepnie sprawdzi potozenie rur.

Jezeli rury zostaty osadzone zbyt blisko, pojawi sie komunikat o
niepoprawnym osadzeniu rur.

P_force actual
8 bar

Warto$¢ pokazujgca sie na krétkig chwile zostata automatycznie
dodana do obliczonej wartosci zgodnie z danymi materialu.

Zmierzona sita wleczenia dla krétkich odcinkdw rury nie powinna
przekraczac 6 — 8 bar przy temp. otoczenia 20°C. Jesli wartosc ta jest
wieksza nalezy sprawdzi¢ ustawienie maszyny! W przypadku maszyny z
automatycznqg ptytqg grzewczq, sita wleczenia jest wieksza.

Aby sita wleczenia zachowata statg wartose, nalezy umiescic rury na
wspornikach rolkowych!

(06.04) INSTUKCJA_SUVI400.doc
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8.6.1 Struganie ko  ncéw rur maszynami GF 160 — GF 315

Nastepnym krokiem jest automatyczne struganie koncoéwek rur.

Niebezpiecze nstwouci eciar ak!

© Nie dotykac wirujgcych ostrzy!

Uwaga

Ostrze zenie Strug musi by¢ czysty.

Planer unit
please insert

Planing

pipe ends < > >

3. Wyjgc strug ze skrzynki i umiesci¢ w maszynie. Upewnic sie, czy
zaczepy zaskoczyty. Strug jest przygotowany do uzycia tylko wtedy
gdy czerwona lampka przy zaczepach zaswieci sie
(mikroprzetqgcznik) i naped struga jest na swoim miejscu.

4. Nacisnij START ( » Yaz zapali sie lampka LED 2 ; strug wtgczy sie
automatycznie. Przynajmniej 2 mm muszqg by¢ zestrugane, w
przeciwnym wypadku nie nastgpi kontynuacja procesu. Po
prawidtowym wykonaniu procesu strugania pojawi sie komunikat:

Pipe ends
stop planing < b >

Cisnienie strugania mozna regulowac recznie, jesli zajdzie taka
potrzeba. Zapali sie lampka LED 4 :

e Zwiekszenie cisnienia strugania: nacisnij = €
« Zmniejszenie cisneinia strugania: nacisnij €=>»

Ostrze zenie Obie strony muszqg by¢ strugane az widry bedqg rowne dwukrotnemu
obwodowi rury.
Aby sprawdzi¢ struganie w frybie automatycznym, nacisnij STOP (m) w
celu zatrzymania procesu a nastepnie START (» ) aby wznowic proces.
Zawsze nalezy strugac obie strony.

(06.04) INSTUKCJA_SUVI400.doc
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Ostrze zenie

0.5mm

5. Po wcisnieciu przycisku » stfruganie zostanie przerwane, cisnienie
zredukowane, strug przestaje wirowa¢ w momencie otwarcia sani.

Planer unit
Please remove

!

Clamping check
< » >

Niebezpiecze nstwo zmia zdzeniar ak!

Sanie maszyny poruszajqg sie!

Niebezpieczenstwo zranienia!l

O Nie dotyka¢ maszyny w momencie ruchu san.

6. Gdy strug zostanie usuniety a przycisk » zostanie wcisniety i zapali sie
lampka LED 2, obie czesci zostang jednoczesnie przesuniete z
cisnieniem 10% wyzszym, aby sprawdzi¢ zamocowanie.

Stuzy to sprawdzeniu czy czesci nie poruszajg sie w mocowaniu | sg
dobrze zacisniete.

Clamping check
45 bar

Po sprawdzeniu mocowania, nastepuje zmniejszenie docisku, nastepuje
ptukanie systemu hydraulicznego pod cisnieniem 10 bar. Nastepnie
nalezy sprawdzi¢ szczeline pomiedzy obiema czesciami.

Alignm. ok <Yes>
+open machine< » >

Szczelina pomiedzy czesciami nie moze przekraczac 0.5 mm a
przesuniecie wzgledem osi, mierzone od strony zewnetrznej nie moze
przekraczac 10 % grubosci.

(06.04) INSTUKCJA_SUVI400.doc
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Jesli wartosc jest wieksza, przyciskiemn NEXT nalezy wybra¢ odpowiedz
10%s l <No> i przyciskiem » otworzy¢ sanie , aby poprawi¢ potozenie rur i
powtorzy¢ proces strugania.

" S
] i Jesli przesuniecie bedzie odpowiednie, nalezy potwierdzi¢ przyciskiem
» . Sanie maszyny rozsung sie.

Niebezpiecze nstwo oparzenia!

Grzejnik jest gorgey (210 °C)!

Niebezpieczenstwo oparzenia rgk w kontakcie z gorgcym grzejnikiem.
Uwaga © Nie dotykac grzejnika gdy jest wigczony.

» Uzywac uchwytdéw zamocowanych na grzejniku .

7. Przed kazdym zgrzewaniem, powierzchnie tgczone powinny byc¢
0OCzyszczone papierem odftuszczajgcym, nie pozostawiajgcym
witdkien, bedgcym na bazie np. trichloroetylenu bgdz czystego
alkoholu (Tangit KS).

Cleaned ?
<Yes>

Jesli powierzchnie tgczone nie zostaty oczyszczone wedtug powyzszych
zalecen, nalezy odpowiedzie¢ <Nie> przez nacisniecie przycisku NEXT i
przycisku ENTER . Aby jako$¢ zgrzewu byta odpowiednia powtoka ptyty
grzewczej nie powinna by¢ ani uszkodzona ani zabrudzona.

Ostrze zenie Nie dotykac¢ powierzchni tgczonych po wczesniejszym ich oczyszczeniu!

Faza przygotowania zostata zakohczona i proces zgrzewania moze sie
rozpoczgc.

(06.04) INSTUKCJA_SUVI400.doc
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8.6.2 Struganie rur maszynami GF 500 — GF 630

Nastepnym krokiem jest automatyczne struganie koncoéwek rur.

Niebezpiecze nstwouci eciar ak!

© Nie dotykac wirujgcych ostrzy!

Uwaga

Ostrze zenie Strug musi by¢ czysty.

Planer unit
please insert

Planing

pipe ends < > >

1. Wyjgc strug ze skrzynki i umiescic na saniach. . Upewnic sie, czy
zaczepy zaskoczyty. Strug jest przygotowany do uzycia tylko wtedy
gdy jest poprawnie umiejscowiony

2. Nacisnij START (» ) SUVI® 400 az zaswieci sie lampka LED 2. W ciggu 20
sekund naped struga powinien zostac wtgczony.

» Najpierw wcisnij RESET (0) a nastepnie przycisk ON (1).

Zapami etaj] Jesdli nie uruchomisz napedu struga w ciggu 20 sekund na wyswietlaczu
SUVI® 400 pojawi sie komunikat “wtgcz strug”. Usun komunikat
naciskajgc ENTER <> i rozpocznij jeszcze raz od punktu 2.

3. Lampka LED 2 zacznie migac, przytrzymaj przycisk START (») az
sama zgasnie i zaswieci sie ponownie! Od teraz proces strugania
zacznie dziata¢ automatycznie, koncdwki rur zostang przesuniete w
kierunku nozy strugajacych. 2 mm muszqg by¢ zestrugane, w
przeciwnym wypadku nie nastgpi kontynuacja procesu. Po
prawidtowym wykonaniu procesu strugania pojawi sie komunikat:

Pipe ends
stop planing < > >

(06.04) INSTUKCJA_SUVI400.doc

32 ¥t



Operating instructions SUVI400 8 Proces zgrzewania

(06.04)
¥i

Ostrze zenie

Warning

Ostrze zenie

INSTUKCJA_SUVI1400.doc

Cisnienie strugania mozna regulowac recznie, jesli zajdzie taka
potrzeba. Zapali sie lampka LED 4 :

e Zwiekszenie cisnienia strugania: nacisnij = €
« Zmniejszenie cisneinia strugania: nacisnij €=>»

Obie strony muszqg by¢ strugane az widry bedqg rowne dwukrotnemu
obwodowi rury.

Aby sprawdzi¢ struganie w frybie automatycznym, nacisnij STOP (m) w
celu zatrzymania procesu a nastepnie START (» ) aby wznowic proces.
Zawsze nalezy strugac obie strony.

4. Po wcisnieciu przycisku » struganie zostanie przerwane, cisnienie
zredukowane, strug przestaje wirowa¢ w momencie otwarcia sani.

Planer unit
Please remove

!

Clamping check
< b >

Niebezpiecze nstwozmia zdzeniar ak!

Sanie maszyny poruszajg sie!

Niebezpieczenstwo zranienia!

O Nie dotyka¢ maszyny w momencie ruchu san.

5. Gdy strug zostanie usuniety a przycisk » zostanie wcisniety i zapali sie
lampka LED 2, obie czesci zostang jednoczesnie przesuniete z
cisnieniem 10% wyzszym, aby sprawdzi¢ zamocowanie.

Stuzy to sprawdzeniu czy czesci nie poruszajg sie w mocowaniu | sg
dobrze zacisniete.

Clamping check
45 bar

Po sprawdzeniu mocowania, nastepuje zmniejszenie docisku, nastepuje
ptukanie systemu hydraulicznego pod cisnieniem 10 bar. Nastepnie
nalezy sprawdzi¢ szczeline pomiedzy obiema czesciami.
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0,5 mm

Uwaga

Ostrze zenie

Alignm. ok <Yes>
+open machine< » >

Szczelina pomiedzy czesciami nie moze przekraczac 0.5 mm a
przesuniecie wzgledem osi, mierzone od strony zewnetrznej nie moze
przekraczac 10 % grubosci.

Jesli wartosc¢ jest wieksza, przyciskiemn NEXT nalezy wybra¢ odpowiedz
<No> i przyciskiem » otworzy¢ sanie , aby poprawic¢ potozenie rur i
powtdrzy¢ proces strugania.

Jesdli przesuniecie bedzie odpowiednie, nalezy potwierdzic przyciskiem
» . Sanie maszyny rozsung sie.

Niebezpiecze rnstwo oparzenia!

Grzejnik jest gorgey (210 °C)!

Niebezpieczenstwo oparzenia rgk w kontakcie z gorgcym grzejnikiem.
O Nie dotykac grzejnika gdy jest wtgczony.

» Uzywac uchwytéw zamocowanych na grzejniku .

6. Przed kazdym zgrzewaniem, powierzchnie tgczone powinny by
0oczyszczone papierem odttuszczajgcym, nie pozostawigjgcym
witdkien, bedgcym na bazie np. frichloroetylenu bqdz czystego
alkoholu (Tangit KS).

Cleaned ?
<Yes>

Jesli powierzchnie tgczone nie zostaty oczyszczone wedtug powyzszych
zalecen, nalezy odpowiedzie¢ <Nie> przez nacisniecie przycisku NEXT i
przycisku ENTER . Aby jako$¢ zgrzewu byta odpowiednia powtoka ptyty
grzewczej nie powinna by<¢ ani uszkodzona ani zabrudzona.

Nie dotykac powierzchni tgczonych po wczesniejszym ich oczyszczeniu!

Faza przygotowania zostata zakonczona i proces zgrzewania moze sie
rozpoczgc.

(06.04) INSTUKCJA_SUVI400.doc
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8.7 Zgrzewanie

Jesli maszyna jest wigczona, element grzewczy moze sie nagrzewac
podczas fazy przygotowywania.

Zgodnie z DVS 2207, Czescig 1, element grzewczy moze by¢ uzyty do
pierwszego zgrzewania najwczesniej 10 minut po osiggnieciu ustawione;j
temperatury.

Czas oczekiwania moze byc¢ zmieniony na wtasne ryzyko za pomocq
funkcji Z9 (barkod, SUVI® WIN-WELD). Czas oczekiwania jest wyswietlany.

Temperature
not o.k 600s

t

T set T _actual
210°C 193°C

Jak tylko zostanie osiggniety zakres ustawionej temperatury rozpocznie
sie czas oczekiwania (600 s). Jesli temperatura ptyty zostata osiggnieta
w odpowiednim czasie, lampka LED 3 na ptycie zaswieci sie | bedzie
mozna umiesci¢ ptyte na saniach i rozpoczgc¢ proces zgrzewania
naciskajgc przycisk » . Przytrzymac START (» ) az lampka LED 2 zaswieci

sie.

Insert
heating element

Start

fusion < >

Numery zgrzewow bedg automatycznie uaktualniane. Maszyna
zamknie sie, cisnienie wyrdwnywania zwiekszy sie (wtgczajgc site
wleczenia).

(06.04) INSTUKCJA_SUVI400.doc
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Bead size: 2.0 mm
Reached < >

!

P_set/actual 208°C
39/39 bar

Pierwszy komunikat informuje o minimalnej wymaganej wielkosci
wyptywki, ktéra musi by¢ widoczna po obu stronach wzdtuz catego
obwodu.

Drugi komunikat pokazuje aktualng temperature elementu grzewczego
jak réwniez ustawione i aktualne cisnienie.

Operator potwierdza minimalng wielkos¢ wyptywki przyciskiem ENTER
Oznacza to, ze nastepuje automatyczne zredukowanie cisnienia
wyréwnywania do cisnienia wygrzewania i rozpoczyna sie odliczanie
Czasu wygrzewania.

Wyswietlana temperatura ptyty grzewczej powinna by¢ pordwnywana z
temperaturg wskazywang przez termometr zamontowany na ptycie
grzewczej. Jesli réznica we wskazaniach przekracza 5° C |, nalezy
zmierzy¢ temperature bezposrednio ptyty grzewcze;.

Soak time 169s Max dopuszczalne cisnienie
wygrzewania / aktualne cisnienie
8/4bar wygrzewanial

Osiem sekund przed koncem fazy wygrzewania rozlegnie sie sygnat. Jak
tylko czas uptynie, maszyna otworzy sie automatycznie | element
grzewczy powinien zostac wyjety przez operatora. Upewnij sie, ze
stopione powierzchnie nie zostaty dotkniete.

W wersji automatycznej ptyta automatycznie wysuwa sie po otwarciu
maszyny.

Shift time 5s
OOoood

(06.04) INSTUKCJA_SUVI400.doc
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Ponowne zamkniecie maszyny nastgpi automatycznie. Proces
zgrzewania rozpocznie sie gdy obie czesci zostang ze sobq zetkniete.

Dwell time 8s
39/23 bar

Cisnienie zgrzewania wzrasta w okreslonym czasie. Po osiggnieciu
odpowiedniej wartosci nastgpi proces chtodzenia.

T coolingl 1128s
39/39 bar

Pompa uktadu hydraulicznego wytgczy sie automatycznie, gdy
materiat bedzie utwardzony. Jeili sita docisku (za mate utwardzenie)
bedzie zbyt niska pompa wtgczy sie automatycznie, aby zwiekszy<
docisk.

Po zakonczeniu procesu chtodzenia, cisnienie zostanie automatycznie
zredukowane.

Pojawi sie komunikat.

Pressure released

Jesdli podczas fazy chtodzenia nastgpig zaktdécenia mocy, cisnienie
automatycznie zostanie zredukowane; jak tylko cisnienie spadnie
ponizej wartosci sity wleczenia, proces zgrzewania zostanie przerwany.
W przypadku problemdw z zasilaniem, dane zgrzewania nie zostang
utracone.

Niebezpiecze rnstwozmia =zdzeniar ak!
Zwolni¢ mocowania dopiero po zredukowaniu cisnienia do zera.

» Zawsze otwierac¢ dwa srodkowe mocowania a nastepnie dwa
Uwaga zewnetrzne.

(06.04) INSTUKCJA_SUVI400.doc
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Operator zostanie poproszony 0 oznaczenie zgrzewu a na wyswietlaczu
pojawi sie numer zgrzewu.

Jesli proces byt bezbtedny, operator zostanie poproszony o podpisanie
zgrzewu.

Mark joint
<Yes>

!

E O N:1358/2256
AAAATAVATAVATAVATY)

Przed zapisaniem danych na karcie pamieci, uzytkownik moze zmienic
drugi, numer nadawany przez klienta.

N: 1358/2256
1001-AB? < >

N: 1358/2256 Istnr zgrzewu / nr urzgdzenia SUVI® 400

1001-AB ? 2nd nr zgrzewu z indeksem (numer klienta)

Nacisnij ENTER, aby zapisa¢ dane. Nacisnij NEXT, aby zmieni¢ 2 numer

zgrzewu:
e NEXT: Kursor przesuwa sie w prawo
* INFO: Kursor przesuwa sie w lewo

« UP: Zwiekszenie liczby

« DOWN: Zmniegjszenie liczby
« STOP: Kursor wraca do poczgtku linijki
o ENTER: Potwierdzenie drugiego numeru zgrzewu

(06.04) INSTUKCJA_SUVI400.doc
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Przyktad

Przyktad:

INSTUKCJA_SUVI1400.doc

Drugi numer zgrzewu:

e Drugi numer zgrzewu moze liczy¢ 4 znaki (O .. 9999)
« Drugi numer moze réwniez zawierac litery ('0°.."9", *A".."Z").
* Zkazdym nowym zgzrewem, numer zwieksza sie o jeden.

¢ Na wydruku pojedynczego zgrzewu, drugi numer, jesli taki jest,
oddzielony jest od pierwszego znakiem */™:
1st numer / 2nd numer

¢ Aby nie uwzglednia¢ drugiego numeru, wcisnij 0

Zostaje ustawiony drugi numer zgrzewu 100-A .

N: 1358/2256
100-A ? < >

Przy nastepnym zgrzewie, wartos¢ drugiego numeru zgrzewu wzronie
automatycznie o 1:

N: 1359/2256
101 ? < >

Jesli podczas nastepnego procesu zgrzewania wystgpi btgd | bedzie
trzeba powtdrzy¢ process, numer moze by< ponownie ustawiony jako
numer 101:

N: 1360/2256

102 ? < 0>

NEXT: Kursor jest na pierwszym znaku
NEXT: Kursor jest na drugim znaku
NEXT: Kursor jest na trzecim znaku
DOWN: 2" zmienia sie w " 1”

ENTER: Zatwierdzenie
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Pojawi sie komunikat:

N: 1360/2256
101 ? < >

Nacisnij ENTER, aby zaakceptowac drugi numer zgrzewu, informacje o
procesie zgrzewania zostang zapisane na karcie, jak rowniez w
wewnetrznej pamieci (SPS).

Save records
Please wait

Uwaga Rekord z danymi bezbtednego zgrzewu, nie zawiera informacji o jakosci
i frwatosci zgrzewu. Operator jest odpowiedzialny za prawidtowy
przebieg procesu zgrzewania.

Rekord bezbtednego zgrzewu oznacza, ze parametry zgrzewu i
procedura odpowiadajg wyborom dokonanym przez operatora!l

W przypadku braku bteddw, pojawiq sie ponizsze komunikaty.

HDPE 200 mm
SDR 11 S5

!

E O N:1358/2256
VWYV

(06.04) INSTUKCJA_SUVI400.doc
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Jesli byt btgd, pojawiq sie ponizsze komunikaty.

HDPE 200 mm
SDR 11 S5

!

E12 N: 1358/2256

VEVVWVVVVWWY

E12 Numer btedu * za niska temperature ptyty”
(patrz Dodatek)

N: 1358/2256 Nr zgrzewu / nr urzgdzenia SUVI® 400

VEWVVVVVVVY Uszeregowanie btedu

Jesli pojawit sie btgd, jest on zdefiniowany jako numer. Poszczegdine
parametry zostang wyswietlone po nacisnieciu przycisku NEXT. Najpierw
przy pomocy przycisku NEXT, przesun kursor na zgdang pozycje szeregu
bteddw a nastepnie nacisnij INFO, aby wyswietli¢ szczegdty. Powrdt za
pomocq przycisku ENTER.

Jesli nastepne zgrzewanie nie jest przeprowadzane dla tych samych
danych materiatowych, przyciskiem NEXT zmieniamy odpowiedz na
<NIE> i potwierdzamy ENTER. Postepowac zgodnie z ponizszymi
wskazdwkami.

Same material
<Yes>

!

HDPE 200 mm
SDR 11 S5

Jesli nastepny zgrzew bedzie dla tego samego materiatu, nalezy
wybrac odpowiedz <TAK> wciskajgc ENTER.

INSTUKCJA_SUVI1400.doc
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Uwaga

Po wyjeciu rur, otwdrz sanie przyciskiem » aby mdc umiesci¢ nowe rury

do nastepnego zgrzewu.

Open

<

> >

Wszystkie zgrzewy muszq by¢ wystudzone przed testami cisnieniowymi.

Przynajmniej 1h nalezy odczekac po ostatnim zgrzewie.

(06.04)

INSTUKCJA_SUVI400.doc
¥1



Operating instructions SUVI400 @ Optymalne technologie zgrzewania

(06.04)
¥i

Warunki
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9 Optymalne technologie
zgrzewania

9.1 CTC (Kontrola czasu chtodzenia)

Technologia SUVI CTC pozwala na przyspieszenie procesu zgrzewania.,
Wykorzystujgc CNC, podwadjna liczba potgczen moze by¢ wykonana w
tym samym czasie. CTC oznacza kontrole czasu chtodzenia.

Podstawowq zasadqg dziatania SUVI CTC jest doktadna kontrola fazy
chtodzenia w relacji z temperaturg otoczenia | grubosciq scianki. Przy
niskich temperaturach, strefa zgrzewu stygnie szybciej niz przy
temperaturach wysokich.

Obecne wytyczne dotyczgce zgrzewania (DVS 2207, Czes¢ 1) nie
uwzgledniqjg takich regut jak: czas chtodzenia jest staty, niezalezny od
temperatury otoczenia. Jednostka CNC (SUVI® 400) reguluje, monitoruje
| dokumentuje caty proces zgrzewanias. Temperatura w strefie
zgrzewania moze by¢ oszacowana w relacji z temperaturg otoczenia |
wymiarami (Srednica, grubos¢ scianki).

Czas chtodzenia zakonczy sie gdy tylko zostanie osiggnieta
temperatura, przy ktérej mozna odmocowac czesci zgrzewane, jest o
moment zakonczenia przez urzgdzenie procesu chtodzenia. Tylko wtedy
mozna wyjgc¢ zgrzane elementy.

Catkowity czas zgrzewania zostat zredukowany o 54% przy temp.
otoczenia 5°C i 0 33% przy temp. 20°C. Nie ma natomiast redukciji przy
temp. ok. 40°C.

» CITC kod dostepu (790 119 274)

 /godnyz GF 160, GF 250, GF 315

* Tylko do zgrzewania PE

W standardzie SUVI® 400:
Opis Wytyczne Temperatura ptyty C1C
PE8O DVS2207 Zalezy od grubosci scianki NIE
PE100 DVS2207 220°C NIE
HDPE DVS2207 Zalezy od grubosci scianki NIE
PP DVS2207 210°C NIE
PE100 +GF+ CTC 220°C TAK
HDPE +GF+ CTC Zalezy od grubosci scianki TAK
PE8O +GF+ CIC Zalezy od grubosci scianki TAK
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Materiat i wytyczna sq wyswietlane przez SUVI® 400. Indeks +GF+CTC
identyfikuje metode SUVI CTC.

Podczas pierwszego wybierania materiatu +GF+CTC bedzie wymagany
kod dostepu. Mozna go zamowic — kod katalogowy 790 119 274,

(06.04) INSTUKCJA_SUVI400.doc
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9.1.1 Aktywacja metody zgrzewania +GF+ CTC

. Wybér materiatu +GF+ CTC Mat./F-Parameter
PE100 +GF+ CTC

j—

2. Zmiana znakdw za pomocg CTC Acess code
przyciskdw UP i DOWN . 2000000000

3. Potwierdzenie kazdego znaku CTC Acess code
przy pomocy przycisku ENTER. 5000000000

4, Potwierdz kod przyciskajgc ENTER.
Jesli kod jest niepoprawny, 0.k. <Yes>
nacisnij NEXT i nastepnie ENTER. 5601048903

Rozpocznij ponownie od pkt.2.

5. Wytqgcz SUVI® 400

Wytyczne +GF+ CTC zostaty uaktywnione w SUVI® 400! Parametry DVS sg
wcigz dostepne.

9.2 Faza automatycznego wyrownywania

Podczas fazy wyrdwnywania elementy tgczone sg zrdbwnane z
elementem grzewczym. Materiat sie topi | powstaje wyptywka, ktérej
wielko$¢ powinna by¢ zgodna z wytycznymi DVS 2207.

Aby zautomatyzowac faze wyrdbwnywania nalezy:

«  Wprowadzi¢ dane ze specjalnych plikdw do SUVI 400
+ Dostepne dla maszyn GF 160, GF 250, GF 315 CNC
« Jedynie dla potgczen PE

Maszyna nie kontroluje fazy przygotowywania, nalezy sprawdzi¢ np:
wielkos¢ szczeliny pomiedzy konhcami rur,

Wazne  Procedura Automatycznej Fazy Wyréwnywania nie zdejm uje
odpowiedzialno  sci z operatora z przebieg procesu
zgrzewanial
(06.04) INSTUKCJA_SUVI400.doc
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Operator ma mozliwos$¢ wyboru parametréw materiatu:

Opis

Wytyczne

Temp. ptyty

Autom. Wyrbwnywanie

PESO
PE100
HDPE
PP
PE100
HDPE
PE100
HDPE
PE100
HDPE

DVS2207
DVS2207
DVS2207
DVS2207
DVS2207A
DVS2207A
+GF+ CTC
+GF+ CTC
+GF+ CTC-A
+GF+ CTC-A

Zaleznie od grubosci scianek
220°C
Zaleznie od grubosci scianek
210°C
220°C
Zaleznie od grubosci scianek
220°C
Zaleznie od grubosci scianek
220°C
Zaleznie od grubosci scianek

NIE
NIE
NIE
NIE
TAK
TAK
NIE
NIE
TAK
TAK

46

Informacja z opisem i wytycznymi jest widoczna na wyswitlaczu SUVI®400
a index A oznacza Automatyczng Faze Wyréwnywania (CTC = kontrola
Czasu chtodzenia).

SUVI®400 wyznaczy czas wyrdwnywania na podstawie ponizszych
parametrow:

«  Wielkos¢ wyptywki zgodna z DVS2207

* Materiat (PET100 lub HDPE), definiujgcy temp. ptyty

*  Wymiary ($rednica / grubosc scianki)

+ Temperatura otoczenia

Obliczony czas wyrdwnywania zostanie wyswietlony podczas tej fazy.
Jak tylko czas dojdzie do zera, SUVI®400 automatycznie zredukuje
cisnienie do wartosci cisnienia wygrzewania. Jednakze maszyna nie
sprawdzi czy na dtugosci catego obwodu obu kohcdw rur nastgpit
kontakt z elementem grzewczym a wyptywka osiggneta odpowiedniq
wielkos¢ (moze wystgpic problem jesli struganie nie byto
przeprowadzone zgodnie z zasadami i operator nie potwierdzit
prawidtowego ustawienia lub gdy rura nie byto odpowiednio
umiejscowiona. Dlatego tez SUVI®400 kontroluje nie tylko czas, sprawdzi
rowniez minimalny dystans podczas wyréwnywania, ktéry musi by¢
osiggniety przed rozpoczeciem fazy wygrzewania. Osiggnieta wartosc
tego dystansu zostanie zapamietana i bedzie mozliwos¢ sprawdzenia jej

przez operatora a takze wydrukowania.

W celu wyposazenia w nowe funkcje urzgdzenia SUVI®400 dia maszyn
GF160-CNC, GF250-CNC i GF315-CNC przeprowadzono rozbudowane
testy na réznych rurach, materiatach, wymiarach, SDR-ach i dla réznych
temperatur otoczenia.
Jesli operator chce zmieni¢ obliczony i ustawiony czas wyréwnywania,
mozna to zrobi¢ podczas fazy wyrdwnywania | bedzie to zapisane
rowniez dla nastepnego zgrzewani do momentu zmiany materiatu lub
wytgczenia SUVI®400.
Aby zwiekszy¢ czas wyrdwnywania, nacisnij przycisk UP a dla skrécenia
czasu wcisnij DOWN po prawe;j stronie wyswietlacza SUVI®, Jesli
zmieniony czas bedzie zbyt krétki aby osiggngc minimalny dystans,
SUVI® automatycznie wyrdwna czas do minimalnej, wymagane;j
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Wymagania

Reguta

Uwaga
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wartosci. Dla przyktadu, protokdt pokaze ustawiony czas 22 sek. |
aktualny czas 28 sek.

9.3 Faza przestawienia

Krajowe wytyczne wymagajqg krotkiej procedury przestawienia. Aby
spetni¢ fen wymaog nalezy aktywowac funkcje Z71. (Opisane w
zatgcezniku do SUVI®400).

Wykres Cisnienie/Czas

1 Cisnienie
—

Cisnienie grzania

W1 2 5
1 2 3 4 5
1
l Wyjecie | Czas wzrostu Czas
VWrownywanie Grzanie bez docisku pity arz. | cisnienia zgrzewania Studzenie

B e e e e >
' Czas lqczenia R
< L4

Calkowtty czas zgrzewania

A

Ta funkcja jest dostepna dla maszyn polowych GF 250 i GF 315 - CNC.
Sugerujemy korzystac¢ z automatycznej ptyty grzewczej, poniewaz
zwtaszcza przy duzych srednicach jest praktycznie niemozliwe wyjgcé
ptyte grzewczq. Szybkie przestawienie wymaga specjalnego
mocowania kohcow rur. Przy tgczeniu rura/ztgczka moze to stanowic
problem.

Wybdr materiatu jest identyczny jak w przypadku standardowe;j
procedury. PO osiggnieciu temperatury ptyty grzewczej, operator jest
prowadzony krok po kroku przez procedure zgrzewania.

Open
< > >

Po nacisnieciu START (») sanie rozsung sie (Open).

Wszystkie mechanizmny mozna aktywowac przyciskiem START (» ) i
zatrzymac przyciskiem STOP (m).

« Aby otworzy¢ maszyne, nalezy witgczy< przycisk, maszyna otworzy
sie samoistnie.
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Please remove

pipes

Close
<

> >

Naciskajgc ENTER sanie poruszq sie do pozycji otwarte;.

Clamp pipes

Umiescic rure w dwdch lewych mocowaniach, stop position is the open
middle right clamping unit.

Open
<

b >

Po nacisnieciu ENTER ( ») sanie otworzqg sie.

Close
<

> >

Po nacisnieciu START (» ) tsanie porusza sie do pozycji mocowania

drugiej rury.

Clamp pipes

Zamocuj druggq rure, tak aby zetkneta sie z pierwszq.

Open
<

b >

Po nacisnieciu START ( » ) sanie rozsung sie.
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Clamp pipes

Measure

drag force <

b >

Nacisnij START az zaswieci sie lampka LED 2 .

P_force actual
8 bar

Sita wleczenia zostanie dodana automatycznie do cisnienia
zgrzewania. Teraz maszyna zachowa sie wedtug opisu z Rozdziatu

8.6.1,stfr. 29,

Obstugujgc recznie element grzewczy, uwazaj na sanie. !

Zmierzone cisnienie wleczenia dla rur krétkich powinno wynosic 6 — 8 bar
(20°C temp. otoczenia). Jesli wartosc¢ jest wyzsza nalezy sprawdzic¢
potozenie maszyny. Cisnienie wleczenia jest wyzsze przy

automatycznym elemencie grzewczym.

Aby zredukowac cisnienie wleczenia nalezy umiescic rury na

wspornikach!

9.3.1 Przyktad

Standardowe Optymalne
przestawienie przestawienie
Materiat PE 100 PE 100
Wytyczna DVS 2207 DVS 2207
Srednica 110 110
SDR-Typ 11 11
Grubo s¢ scianki 10,0 10,0
Czas
przestawienia 3.0 sek 2,0 sek

49




10 Analiza usterek zgrzewania doczotowego Operating instructions SUVI400

50

10 Analiza usterek zgrzewania
doczotowego

1. Konftrola pod katem pekniec przebiegajgcych wzdtuznie lub
poprzecznie do zgrzewu

- W zgrzewie
- W strefie obcigzenia tfermicznego
- W materiale podstawowym

2. Karby wyptywki w materiale podstawowym przy zgrzwie ,
przebiegaj ace w kierunku wzdtu znym lub porzecznym do
zgrzewu, powodowane

- Nieodpowiednim cisnienie zgrzewania
- Zbyt krétkim czasem wygrzewania
- Zbyt krétkim czasem chlodzenia

3. Karby lwy ztonbiebia w materiale podstawowym przy
zgrzewie, przebiegaj ace w kierunku wzdtu znym lub
poprzecznym , powodowane

- uchwytami mocujgcymi
- uszkodzeniami podczas fransportu
- nieprawidtowym przygotowaniem zgrzewu
4. Niewspotosiowo ¢ zgrzanych powierzchni powodowana:
- Owalng deformacjg konhcdwek rur
- Nieprawidtowym ustawieniem

5. Odchylenie zgrzanych elementéw pod k atem, powodowane
przez

- Btgd maszyny
- Nieprawidtowe ustawienie

6. Wyplywka jestw  aska, o ostrych kraw edziach, miejscowo
lub na calym obwodzie

- Nieprawidtowe parametry zgrzewania

7. Wyptywka za szeroka lub za w aska miejscowo lub na calym
obwodzie

- Nieprawidtowy czas wygrzewania
- Nieprawidtowa temperatura grzejnika
- Nieprawidtowe cisnienie zgrzewania

8. Wypltywka jest nierownomiernie wyksztatcona miejscow o]
lub na calym obwodzie

- Odchylenie powierzchni zgrzewanych od kgta prostego

(06.04) INSTUKCJA_SUVI400.doc
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@. Brak zwi azania zgrzanych powierzchni miejscowo lub na
calym obwodzie

- Zabrudzenia i/kub oksydacja zgrzewanych powierzchni
- /byt dtugi czas przestawienia
- Zaniska / za wysoka tfemp. grzejnika
10. Jamy usadowe w zgrzanych powierzchniach powodowane
- Nieprawidtowym cisnieniem zgrzewania
- Za krétkim czasem chltodzenia

11. Pory wystepuj  ace pojedy nczo, licznie rozsiane lub
skupiaj acesi e miejscowo na skutek:

- Zabrudzenia elementu grzewczego
- Powstawania oparéw podczas zgrzewania (woda/rozpuszczalnik)

(06.04) INSTUKCJA_SUVI400.doc
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Podstawowa
maszyna

Strug

Grzejnik

Uwaga
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11 Konserwacja

Zgrzewarki  powinny by¢ okresowo sprawdzane i czyszczone.
Normalna obstuga zgrzewarki GF 400 zaktada okresowe czyszczenie
zewnetrznych podzespotdw.

Elementy sterowania, zespoty zaciskowe nie mogq by¢ zabrudzone.
Zaciski muszg zapewniac ciasne zamocowanie elementdw, w jednym
potozeniu.

Noze strugajgce muszg byc¢ sprawdzane, jesli zajdzie potrzeba nalezy
obrécic je o 180° lub wymienic. Prawidtowe struganie zapewnia ciggtg
produkcje wibru.

The effective areas of the heating element have to be coplanar and
protected against dirt and mechanical damage. Check the fusion
surfaces with a temperature measurment device for the set
temperature.

11.1 Wymiana zu zytychcz esci

» Powloka elementu grzewczego z teflonu (PTFE):
Przywarcie tworzywa, pekniecia | inne uszkodzenia:
- Element grzewczy wymaga ponownego pokrycia powtokg

- Wystac¢ element grzewczy do najblizszego centrum serwisowego
lub do producenta.

Niebezpiecze nstwo obra zen!

Noze strugajgce sq ostre!

Niebezpieczenstwo obciecia w wyniku dotkniecia obustronnie ostrych
nozy.

« Noze strugajgce powinnny by¢ okresowo wymieniane.
Numery katalogowe na liscie czesci zamiennych.
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Ksi azka  Zalecamy prowadzenie ksigzki dla kazdej zgrzewarki osobno.
przegl adow

Przyklad: Data Serwis Naprawa Uwagi
156.9.2002 B. Check Wszystko ok
25.10.2002 E. Service Grzejnik Wymiana kabli
(06.04) INSTUKCJA_SUVI400.doc
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Wykaz bt eddédw/numery

Nr  Tekst Uwagi
6 Za niska temp. otoczenia
7 Za wysoka temp. otoczenia
12 Temp. ptyty za niska
13 Temp. ptyty za wysoka
15 Cisnienie wyrbwnywania za
niskie
16 Cisnienie wyréwnywania za
wysokie
17 Cisnienie wygzrewania za
niskie
18 Cisnienie wygrzewania za
wysokie
19 Cisnienie zgrzewania za
niskie
20 Cisnienie zgrzewania za
wysokie
21 Cisnienie chtodzenia za
niskie
22 Cisnienie chtodzenia za
wysokie
23 Czas wyrownywania za krotki
24 Czas wyrédwnywania za dtugi
25 Czas wygrzewania za krotki
26 Czas wygrzewania za dtugi
27 Przkroczono czas
przestawienia
29 Przekroczono czas
zgrzewania
30 Czas chtodzeni 1 za krotki
31 Czas chtodzenia 1
przekroczono
32 Czas chtodzenia 2 za krotki
42 Zanik mocy podczas Urzgdzenie sterujgce zostato
ostatniego zgrzewania wytgczone podczas ostatniego
zgrzewania
43 Przerwano zgrzewanie Nacisnieto STOP podczas
przyciskiem STOP ostatniego zgrzewania
44 Za mata moc baterii przy
ostatnim zgrzewaniu
78 Grzejnik nie zwolniony Grzejnik nie zostat zwolniony
podczas przestawienia.
79 Btgd mocy podczas

ostatniego zgrzewania
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85
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Rura Zle zamocowana
Temp. oleju za niska
Temp. oleju za wysoka

Btgd pozyciji

Pipe slipped during fusion

Pozwoli¢ urzgdzeniu na
schtodzenie sie

Zbyt bliska odlegtos¢ podczas
chtodzenia
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