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0. Wprowadzenie do instrukcji obstugi

Aby ulatwi¢ korzystanie z niniejszej instrukcji, jej szybkie zrozumienie oraz zapewnié
bezpieczng obstugg zastosowano symbole ostrzegawcze, ktére nizej podajemy.

0.1.  Symbole ostrzezenia
Symbole ostrzegawcze informuja o mozliwosci obrazen lub uszkodzenia urzadzen. Prosimy o

zwrdcenie na nie uwagi.

SYMBOL ZNACZENIE

Bezposrednie niebezpieczenstwo!
Niezastosowanie si¢ moze spowodowac
$mier¢ lub cigzkie obrazenia

Niebezpieczenstwo

Mozliwe niebezpieczenstwo!
Niezastosowanie »i¢ moze spowodowac
cigzkie obrazenia

Ostrzezenie

Niebezpieczna sytuacja!
UWAGA ! Niezastosowanie si¢ moze prowadzi¢ do
obrazen lub zniszczenia urzadzen

Budowa ostrzezen jesi nastgpujaca:

e Symbol ostrzezenia

e Rodzaj i Zrédto niebezpieczenstwa

e Mozliwe konsekwencje

s Zabronione ( symbol ()

e Sposob uniknigcia niebezpieczenstwa (symbol:> )
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0.2. Inne symbole i ostrzezenia

SYMBOL

ZNACZENIE

Wazne!

v

>

Oznaczenie szczegolnie waznej informacji

Polecenie: musisz przestrzegac tego polecenia

Zwrd¢ uwage na podang kolejnosc. Musisz cos zrobid.

Zwrd¢ uwage na pojedyncze dziatanie. Musisz cos zrobic

Zwrdc¢ uwage w okreslonvch okolicznosciach.
Musisz cos zrobid, jesli zostaly spetnione warunki

0.3. Uzyte skroty

SKROT ZNACZENIE

GF 160 Zgrzewarka doczotowa 40 — 160 mm

DVS Norma Niemiecka dotyczaca technik zgrzewania
HD - PE Polietylen wysokiej gestosci

PE Polietylen

PP Polipropylen

PVDF Polifluorek winilidenu

PTFE Teflon

d Srednica zewnetrzna rury

GF 160/PL/1/12.01
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1. Uwagi dotyczyce bezpieczenstwa

Zgrzewarka doczotowa GF 160 (zwana dalej GF 160) jest wykonana zgodnie z najnowszym
stanem wiedzy technicznej. Zastosowanie jej do celow innych niz opisane w instrukcji moze
by¢ przyczyna zagrozenia zdrowia i zycia uzytkownika oraz uszkodzenia samej maszyny. lub
wspotpracujacych z nia urzadzen.

Kazda osoba, ktéra w zakladzie zajmuje si¢ montazem. demontazem, obstuga lub naprawa
maszyny GF 160 musi zapozna¢ si¢ z niniejsza instrukcja obstugi. a w szczegdlnodei z
rozdziatem dotyczacym bezpieczenstwa.

Zaleca sig, aby zostato to potwierdzone na pismie.

Tak wiec:

e Maszyne nalezy uzytkowac tylko wtedy, gdy jest sproiwna technicznie
e Zawsze przestrzega¢ uwag dotvczacych bezpieczenst va

e Peina dokumentacja powinna znajdowac¢ sie w pobliz.i maszyny

1.1. Wlasciwe uzytkowanie
GF 160 jest przeznaczona wytacznie do zgrzewania czotowego rur i ztaczek z PE, PP i PVDF
1.2. Ogélne informacje bezpieczenstwa

o Uzywaj tylko materiatow o parametrach wymienionych w instrukcji obstugi.
Inne materiaty moga by¢ uzywane tvlko po konsultacii z serwisem +GF+

o Uzywaj tylko oryginalnych czesci zamiennvch GF

e Sprawdzaj kazdego dnia czy GF 160 nie ma w docznych uszkodzen. ktére nalezy
natychmiast naprawic.

e Praca na sprzecie elektrycznym moze by¢ wykonvwe a przez specjaliste.

1.3. Pracuj z mysla o bezpieczenstwie
.Przyczyn sie do bezpieczenstwa w miejscu pracy”

e Zglos jakiekolwiek odstepstwa od prawidlowej pracy 1aszyny do osoby odpowiedzialne]
e Zawsze pracuj z mysla o bezpieczenstwie

Dla Twojego wilasnego bezpieczenstwa jak rowniez dl: sezpiecznej i prawidlowe] obstugi.
maszyna GF 160 musi by¢ prawidlowo zainstalowana.

Weze hydrauliczne nalezy poatacza¢ lub odlaczaé ¢ maszyny tylko przy wylaczonej
jednostce hvdraulicznej i nie pod cisnieniem (sprawdzi¢ - inometr).

(V3]
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Niebezpieczenstwo skal:czenia rak!
Noze struga sa ostre!
Niebezpieczenstwo ska.:czenia rak tarcza struga.

® Nie dotykaj obraczjacej si¢ tarczy struga.

Niebezpieczenstwo poparzenia!

Ptyta grzejna jest goraca {210° C)!

Niebezpieczenstwo opar=enia rak o goraca plyte grzejna.
® Nie dotykaj wiaczonej ptyty grzejnej.

® > Uzywaj tylko uchwytow plyty grzejnej

Niebezpieczenstwo zgniecenia!
Sanie maszyny poruszaja si¢!
Niebezpieczenstwo zgniecenia podczas ruchu san.

Nie wktadaj rak do maszyny podczas ruchu san do
pozycji koncowych.

1.4. Usuwanie odpadéw
Kawalki rur 1 wiéréw z planowania nalezy usuwaé * 2 wlasciwy sposob.
1.5. Inne przepisy bezpieczenstwa

Ponadto nalezy przestrzega¢ przepisow, norm  wytycznych obowiazujacych w kraju
uzytkowania maszyny.
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3. Model i wyposazenie

3.1. Model

Jednostka hydrauliczna

Sanie maszyny

Zestaw wezy hvdraulicznvch

Stojak z ptyta grzejna i strugiem planujacym

4u LI O —
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3.2. Wyposazenie podstawowe

Sanie maszyny —‘
Solidna podstawa, specjalnie utwardzane ptozy san.
Zdejmowana lewa obejma mocujaca umozliwia
zamocowanie ztaczki typu T lub innych ksztattek.
Wodzik ufatwiajacy wyjecie ptyty w fazie przestawienia.
Zestaw narzgdzi i kluczy do mocowania.

Jednostka hydrauliczna
Dokladna z ciagla regulacja cisnienia w ukladzie
hydraulicznym. Automatyczna kompensacja cisnienia.
W opcji — interfejs do urzadzenia rejestrujacego dane
czyli kontrolera SUVI 50

Stojak z plyta grzejng i strugiem planujacym

Plyta grzejna

Pokrycie PTFE

Kabel zasilajacy 4m
Elektroniczna kontrola temp.
Wbudowany wskaznik temp. '

Strug planujacy i
Przekladnia slimakowa [
Wytacznik bezpieczenstwa

Mikrowylacznik uniemozliwiajacy przypadkowe
wlaczenie.

Noze struga obustronnie ostrzone.

Weze hydrauliczne
Z wytrzymatymi i szczelnymi szybkoztaczkami

GF 160/PL/1/12.01
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4. Dane techniczne

Strug planujacy Moc: silnik elektryczny 650 W
Napigcie: 230 V/ 115V
Plyta grzejna Moc: 800 W
Napiecie: 230V /115V
Jednostka hydrauliczna Moc: 370 W; 3.5 A
Napigcie: 230V/ 115V

Rodzaj oleju:  Lepkosc 46

Pojemnik oleju hydraulicznego 2 L

Nr. Katalogowy: 790.112.409
4.1. Dane szczegolowe
Opis maszyny: Zgrzewarka doczotowa
Tyvp maszyny: GF 160
ONLSeryjny: s
Waga san: 26 kg
Waga jednostki hydraulicznej: 30 kg
Waga struga planujacego: 9 kg
Waga ptyty grzejne;j: 6 kg
Poziom hatasu: 70 dB (A)

5. Transporti montaz

5.1.  Opakowanie
Czynnikiem decydujacym o sposobie pakowania jest rodzaj transportu. Zazwyczaj maszyna 1

cale wyposazenie dostarczane s3 w drewnianej skrzyni..

5.2. Wrazliwo$¢ na uszkodzenia

Wazne jest. aby maszyna nie bvla narazona na gwaltowne wstrzasy podczas transportu.
zatadunku 1 wyladunku.

Wszystkie czgsci ruchome musza by¢ unieruchomione przed transportem. W czasie transportu
maszyna powinna by¢ ubezpieczona. Nalezy unika¢ duzych roznic temperatury. ktdre
powoduja osiadanie rosy oraz gwattownych wstrzaséw podczas transportu.

Z maszyna GF 160 nalezy obchodzié sie ostroznie.

GF 160/PL/1/12.01 8



5.3. Przechowywanie
Jezeli GF 160 nie jest niezwlocznie instalowana, to nalezy ja skladowa¢ w chronionym

miejscu 1 odpowiednio przykryé.

5.4. Zakres dostawy

Przy odbiorze nalezy sprawdzi¢ kompletnos¢ zawartosci 1 stan opakowania. O wszelkich
uszkodzeniach w transporcie 1 brakujacych czesciach nalezy niezwtocznie poinformowac na
pismie. Zastrzezenia w tym zakresie nalezy odnotowac¢ na dokumentach wysytkowych w

obecnosci przewoznika i z jego kontrasygnata.

6. Przygotowanie zgrzewania

6.1. Informacje ogélne

Rozdziaty: nr. 6 Przygotowanie Zgrzewania 1 nr. 7 Proces Zgrzewania oparte sa na
instrukcjach 1 wytycznych zawartych w normie DVS.

Miejsce zgrzewania powinno by¢ zabezpieczone przed niekorzystnymi warunkami
pogodowvmi ( wilgoc. temp. zewnetrzna < +5° C. skwar) za pomoca namiotu. nagrzewnicy.
ogrzania elementow zgrzewanych itp.

Z punktu widzenia optymalnej obstugi GF 160 uzytkownik powinien by¢ przeszkolony przez
fachowa kadre GF. Doglebna znajomos¢ maszyny i jej dziatania eliminuje bledy w obstudze
jak 1 wykonanie nieprawidlowych zgrzewdw.

Niebezpieczenstwo poparzenia!

Ptyta grzejna jest goraca (210° C)!

Niebezpieczenstwo oparzenia rak o gorgca ptyte grzejna.
® Nie dotykaj wlaczonej ptyty grzejnej.

® > Jzywaj tylko uchwytéw ptyty grzejnej

GF 160/PL/1/12.01 9
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6.2. Przygotowania

1. Wymien plyte grzejna jesli pokrycie teflonowe jest zuzyte. Zgrzewanie piyta grzejng z
uszkodzonym pokryciem PTFE moze mie¢ wplyw na jakos$¢ zgrzewu, patrz rozdz. 9.1.

Q9]

Potacz jednostke hydrauliczng z ptyta grzejna i strugiem planujacym.

(U9

Podlacz jednostke hydrauliczna do sieci.

UWAGA! Sprawdz napigcie!

{> Wiacz gtowny wytacznik (2). Lampka kontrolna (3) zaswiect sie.

4. Ustaw  wlasciwa temperatur¢  zgrzewania
pokretlem regulacji temperatury (1). Wlasciwe

temperatury zgrzewania podane sa w tabelach w
rozdz. 7.4

wh

Weisnij wilacznik piyty grzejnej (4). Lampka
zaswieci sie na zielono jesli plyta grzejna jest
Wiqezona.

Lampka zmienia kolor na czerwony. gdy temp.
wzrasta i zaczyna miga¢. gdy ustawiona  temp.
zostata osiagnieta.

Wskazowka Po osiagnieciu zadanej temperatury i przed rozpoczeciem pierwszego
zgrzewu radzimy odczekaé ok. 10 min. co pozwoli na rownomierne
rozprowadzenie ciepta na ptycie grzejnej

6. Wskaznikiem szybkiego sprawdzania temperatury sprawdz czy temperatura na
powierzchni plyty grzejnej iest wiasciwa.

7. Oczysé szybkoztaczki na maszynie i wezach.
8. Podlacz weze hydrauliczne do maszyny i jednostki hydrauliczne;.

9. Jesli weze sa nieuzywane to szybkoztaczki musza by¢ zakryte ochronnymi kapturkami.
Przed ich natozeniem upewnij si¢ ze sa czyste.

GF 160/PL/1/12.01 10
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7. Zgrzewanie

7.1. Idea zgrzewania doczolowego

Zgrzewanie doczolowe elementow (rura / rura, rura / ziaczka czy zlaczka / ztaczka) polega
na jednoczesnym rozgrzaniu powierzchni, ktére maja by¢ ziaczone, do temp. zgrzewania. a
nastepnie potaczeniu ich pod odpowiednim cisnieniem bez uzycia zadnych innvch
materiatow.

Polaczenia doczolowe musza by¢ wykonane z kontrola cisnienia we wszystkich fazach
procesu zgrzewania patrz tabela Cisnienie/Czas , rozdz. 7.4

WAZNE! Mozna zgrzewa¢ tylko materialy tego samego rodzaju.

Grubosci $cianek laczonych elementéw muszg by¢

takie same
SR SR AN g

Poprawnie Niepoprawnie

Przy zgrzewaniu doczotowym konieczne jest utrzymanie odpowiedniej wartosci cisnienia w
fazie wyréwnywania 1 wygrzewania.

Wykres ci$nienie /czas
A Cisnienie

Cisnienie wyrownywania = ci$nienie zgrzewania

R | isnienie wvgrzewania
1 2 3 / 4 5
Wyrowny-| wygrzewanie  [Wyjecie | 0 wzrosty Czas
wanie bez docisku pt. grzejnej ciéntenia | St
> > e R
Czas zgrzewania
>
Caikowity czas zgrzewani
m y o a R

GF 160/PL/1/12.01 11



7.2. Proces zgrzewania

Aby zgrzac rury i/lub ztaczki o $rednicy d < 160 mm. wtoz odpowiednie obejmy redukcyjne i
zamocuj je Srubami.

Zamocuj rurg /rure, rure /ztaczke lub
ztaczke /ztaczke w saniach. Aby
prawidlowo wykonac¢ zgrzew konce
> rury i /lub ztaczki musza wystawacé co
B najmniej 2 cm za mocowaniem.
Upewnij sig, ze zachowane zostato
dopasowanie osiowe. Jesli to konieczne
lepsze dopasowanie mozna uzyskaé
poprzez przekrecenie rury /ztaczki

W przypadku zgrzewania dhugich odcinkéw rur zaleca si¢ stosowanie podpdr rolkowyvch
utatwiajacych poziomy przesuw rur.

7.2.1. Okreslenie cisnienia wleczenia

Niebezpieczenstwo zgniecenia!

Sanie maszyny poruszaja si¢!

Niebezpieczenstwo zgniecenia podczas ruchu san.
Nie wklada¢ rak do maszyny podczas ruchu do

® pozycji koncowych.

Cisnienie wleczenia musi by¢ okreslone przed wykonaniem kazdego zgrzewu

et

Otworz sanie maszyny.

2. Pokretlem regulacji ci$nienia zmniejsz cisnienie (ruchem przeciwnym do ruchu
wskazowek zegara)

3. Pokrettem regulacji cisnienia zwigksz cisnienie (ruchem zgodnym ze wskazéwkami
zegara) przy jednoczesnym pociagnigciu d7wigni sterujacej w kierunku ,,zamknigte ><"

4, W momencie rozpoczgcia jednostajnego ruchu san sprawdz cisnienie wleczenia na

manometrze.

Pokretio regulacji cisnienia

GF 160/PL"1/12.01



Upewnij sie ze dopasowanie elementow
zgrzewanych miesci si¢ w granicach normy

3.  Po wyjeciu struga zlacz elementy zgrzewane.
Szczelina miedzy elementami nie moze by¢
wieksza niz 9.5 mm

4. Sprawdz dopasowanie.

Niedopasowanie poziome elementdw nie moze ~rzekraczac¢ 10 % grubosci $cianki

W

6. Jezell niedopasowanie jest wigksze niz 10 © . to rurg /zlaczke mozna obroci¢ lub
zwigkszy¢ sile mocowania.

7. W przypadku ponownego dopasowania p wierzchnie zgrzewania musza byv¢
ponownie splanowane.

8. Usun wiory, ktore ewentualnie znajduja si¢ w -‘ementach zgrzewanvch przy pomocy

szczotki. Przed kazdym zgizcwaniem powierzchni . zgrzewane musza by¢ wyczyszezone
specjalnymi chusteczkami. Sa one odtluszczon:. nie pylace 1 nasaczone srodkiem

czyszczacym (Tangit KS).
7.2.5. Fazy zgrzewania

Pokrycie teflonowe plyty grzejnej musi by¢ rabezpieczone przed uszkodzeniami
mechanicznymi i/ lub brudem.

Przed zgrzewaniem zawsze wyczys¢ obie strony plyty irzejnej. sucha. nie pvlaca chusteczka
lub czystym, migkkim nie pylacym papierem.

WAZNE! Po wyczyszczeniu nigdy nie dotykaj reka rowierzchni plyty grzejne;j !

Parametry zgrzewania znajduja sie w rozdziale 7.4.

GF 160/PL/1/12.01
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Wyrownywanie (wyplywka tworzy si¢ po obu stronach ptyty)

1.

[

LI

Umies¢ plyte grzejna w wodziku ulatwiajacym
odklejanie plyty grzejnej.

Przy pomocy dZwigni steryjacej w  kierunku
.zamknigte ><" przysun do siebie elementy. ktére
maja by¢ zgrzewane

Pozostan w tej pozycji az wymagane cisnienie
zostanie osiagni¢te i trzymaj tak 15 sek.

Powoli przesun dzwignig sterujacg do pozycji 0.

Wodzik ulatwiajacy odklejanie ptyty grzejnej

Cisnienie wyréwnywania = ciSnienie zgrzewania

Zwolnienie (zmniejszenie cisnienia wyrdownywania po uformowaniu sie wyptywki)

T et et iy g

Guzik zwolnienia cisnienia

l.

Po utworzeniu sie wyptywki wzdtuz catego obwodu
rury (patrz schemat zgrzew. rozdz. 7.4) wcisnij biaty
guzik zwolnienia cisnienia (znajdujacy si¢ w giowce
dzwigni) az cisnienie na manometrze pokaze prawie
0. W czasie calej tej operacji raczka dzwigni pozostaje
w srodkowej neutralnej pozycji.

Ustaw stoper.

Wygrzewanie (materiatu zgrzewanego)

Dla PE: 10 x grubos¢ scianki w mm
Dla PP: ustal warto$¢ posrednia
Dla PVDF: 10 x grubos¢ scianki w mm + 40 sek.

W czasie wygrzewania cisnienie 0,02 N /mm? utrzymywane jest automatycznie.

Przestawienia (wyjecia ptyty grzejnej)

Czas przestawienia powinien by¢ tak krotki jak tylko to mozliwe.

Gdy zakonczy si¢ wygrzewanie

> Przesun dzwignie sterujaca w kierunku ,,otwarte <™

[> Natychmiast wyjmij ptyt¢ grzejna z maszyny.

GF 160/PL/1/12.01
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Laczenie (proces zgrzewania)

> Przesun dzwignie sterujaca w kierunku ,,zamkniete ><"

Nastepuje taczenie powierzchni przygotowanych do zgrzewania.

D Wstaw plyte grzejna do stojaka zabezpieczajacego przed uszkodzeniem i
zabrudzeniem powierzchni grzejnej. .

Studzenie (zgrzewanie)

WAZNE! Czas studzenia musi by¢ zawsze dotrzymany!
Nie wolno stosowac¢ zadnych $rodkéw chlodzacych! ,

Zwolnienie (uktadu hydraulicznego)

Weisnyj biaty przycisk w znajdujacy sie w glowce dzwigni tak aby cisnienie na
manometrze zmniejszyto sie prawie do 0. Przy calej tej operacji pamietaj. aby dzwignia
sterujaca znajdowata si¢ w centralnej, neutralnej pozycji. '

(4§

UWAGA! Wszystkie zgrzewy muszg calkowicie ostygnaé przed wykonaniem préby
ciSnieniowej. Ma to zwykle miejsce po 1 godz. po wykonaniu -
ostatniego zgrzewu!

7.3. Przykiad
-
Rura /ztaczka PE temperatura ptvty grzejnej 207°C -
Srednica zew. rury 110 mm cisnienie wleczenia 3 bar
. L 8
Oznaczenie
Wspot. cisnienia SDR 11 wartos¢ cisnienia. wg tabeli 13 bar -
Grubosé Scianki 10.0 mm wartosé cis$n. ust. na agregacie 16 bar -
Wyrownywanie wyrownywanie przy cisnieniu 16 bar do momentu powstania wyptywki -1
o wysokosci 1.5 mm (patrz kolumna nr 1) I
Wygrzewanie wygrzewanie przez 100 sek. przy cisnieniu 0.02 N /mm? (patrz kol.
nr.2)
Przestawienie w max. czasie 6 — 8 sek. (patrz kolumna 3)
Zlaczenie max. czas wzrostu cisnienia do uzyskania cisnienia zgrzewania (patrz
kolumna nr. 4)
Studzenie czas studzenia przy cisnieniu zgrzewania 14 min. (patrz kolumna nr. 3)

GF 160/PL/1/12.01 16



7.4. Parametry zgrzewania
Zgrzewanie doczolowe elementow z HD — PE

Parametry zgrzewania wedtug normy DVS 2207
Temperatura ptyty grzejnej: 210*C +/- 10 *C

1. 2. 3. 4. S. 6.
Nomina | Wyrownanie Wygrzewanie | Przestawienie Zlaczenie Studzenie
Ina
grubosé Wysokosé Czas Czas wyjecia Czas wzrostu Czas studzenia
$cianki wyptywki wygrzewania phvty grzejnej cisnienia do przy cisnieniu
(wyrownywanie | =10 x grubos¢ uzyskania p=0.15 N/mm?
przy docisku $cianki (przy ci$nienia +/-0.01
0.15 N /mm?) 0.02 N /mm?) zgrzewania
mm. mm. (min.) sek. sek. (max.) sek. minuty. (min.)
az do 0.5 45 5 5 6
4.5
4.5-7 1.0 45-70 3-6 5-6 6-10
7-12 1.5 70-120 6-3 6-8 10-16
12-19 2.0 120-190 8-10 8-10 16-24
19-26 2.5 190-260 10-12 10-12 24-32
26-37 3.0 260-370 12-16 12-16 32-45
37-50 3.5 370-500 16-20 16-20 45-60
50-70 4.0 500-700 20-25 20-25 60-80

[ [ Temp. phyty grzejnej

Goma granica

e SR

Grubosé s’ciankii Tury w rTm*

Krzywa wartosci temperatury w zaleznosci od grubosci $cianki rury.

GF 160/PL. 1/12.01




Wykres Cis$nienie/Czas

Cisnienie wyrownywania = cisnienie zgrzewania

/| Cisnienie

1
]
1
1
]
)
]
. 1
Cisnienie wyvgrzewania !
1
- H <
2 3 ' 5
|
: >
N . . i
Wyrpwny- W_vgrze_wame C.zas‘przesta Czas wzrostyl Czas
wanie bez docisku wienia N | .
cisnierma ] Studzenie
«——P>i< >t >e >
Czas zgrzewania
P
Catkowity czas zgrzewania
¢ P

Zgrzewanie doczolowe elementéw z HD — PE

Tabela Czas/Cisnienie w oparciu o norme DVS 2207/1

_ Sr. zew. rury mm [40[50[63] 75 [ 90 | 110 125 140 160
grubos¢ scianki mm 2.2 2.7 3.1 3.5 4.0
pOW. zgrzewania 2 607 910 1187 1501 1960
S 20 |[CiS. wyrow./.zgrzew. bar 3 4 5 6 8
Wys. wyplywki mm 0.5 0.5 0.3 0.3 0.5
SDR 41 | Cis. wygrzewania bar 1 | 1 1 |
Czas wygrzewania . 22 27 31 35 40
Czas przestawienia s. 5 5 3 5 5
Czas wzrostu cisn. S. S 3 3 5 3
Czas studzenia min. 6 6 6 6 6
Sr. zew. rury mm {40 50|63 ] 75 | 90 110 125 140 160
grubos¢ $cianki mm 2.8 34 3.9 4.3 4.9
pOW. zgrzewania mm? 767 1138 1484 1833 2387
S 16 |Cis. wyréw./.zgrzew. bar 3 5 6 8 10
Wys. wyptywki mm 0.5 0.5 0.5 0.5 1.0
SDR 33 | Cis. wygrzewania bar 28 34 39 43 49
Czas wygrzewania s. 1 ] ] | 1
Czas przestawienia s. S 5 5 S 5
Czas wzrostu cisn. s. S 5 5 3 3
Czas studzenia min. 6 6 6 6 6 |
GF 160/PL/1/12.01 18
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| B mm |40 [50 [63] 75 [ 90 110 125 140 160
grubosé $cianki mm 29 | 35 4.2 4.8 5.4 6.2
pow. zgrzewania mm?* 656 | 951 1396 1812 2283 2995
S 12,5 | Cis. wyréw./.zgrzew. bar 3 4 6 8 10 13
Wys. wyptvwki mm 05 | 05 0.5 1.0 1.0 1.0
SDR 26 | Ci$. wygrzewania bar ] ] ] ] I 1
Czas wygrzewania 5. 29 35 42 48 54 62
Czas przestawienia s. 5 5 5 5 5 6
Czas wzrostu cisn. 5. S S S 5 ] 6
Czas studzenia min. 5 5 5 7 7 9
IS ey mm [40[50[63] 75 [ 90 110 125 140 160
| grubos¢ Scianki mm 35 | 4.1 5.0 5.7 6.4 7.3
pow. zgrzewania mm? 786 | 1106 1649 2136 2686 3502
S 10.5 | Cis. wyrow./.zgrzew. bar 3 S 7 9 11 15
Wys. wyphywki mm 05 | 0.5 1.0 1.0 1.0 1.0
SDR 22| Cis. wygrzewania bar 1 1 1 1 1 2
Czas wygrzewania S. 35 41 50 37 64 73
Czas przestawienia . S 5 5 5 6 6
Czas wzrostu cisn. s. S S S 5 6 6
Czas studzenia min. 6 6 7 8 9 10
HSr. zew. rury mm 40 | 50 | 63 ] 75 ] 90 110 125 140 | 160
 grubos¢ scianki mm 3.6 | 43 5.3 6.0 6.7 7.7
pow. zgrzewania mm? 807 | 1158 1743 2243 2806 | 3684
S 10 | Cis. wyréw./.zgrzew. bar 3 S 7 10 12 16
Wys. wyplywki mm 0.5 | 0.5 1.0 1.0 1..0 1.5
SDR | Cis. wygrzewania bar 1 1 1 1 2 2
21 | Czas wygrzewania : 36 | 43 53 60 67 77
Czas przestawienia S. 5 5 5 6 6 6
Czas wzrostu cisn. s. 5 5 S 6 6 6
Czas studzenia min. 6 6 7 8 10 11
Sr. zew. rury mm 40 | 50 | 63 | 75 | 90 110 125 140 160
grubos¢ scianki mm 36 | 43 | 5.1 6.3 7.1 8.0 9.1
ow. zgrzewania mm? 671 | 955 1360 2052 2629 3317 4314
S 83 | Cis. wyrow./.zgrzew. bar 3 4 6 9 11 14 18
Wys. wyptywki mm 0510510 1.0 1.5 1.5 1.5
SDR | Ci$. wygrzewania bar 1 ] 1 | 1 2 2
17.6 | Czas wygrzewania s. 36 | 43 51 63 71 80 91
Czas przestawienia S. S S 5 6 6 7 7
Czas wzrostu cisn. . 5 S 5 6 6 7 7|
L Czas studzenia min. 6 6 7 9 10 11 13
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S 2w rury mm 40 | 50 | 63 90 110 125 140 | 160
grubosé $cianki mm 3.8 5.4 6.6 7.4 8.3 9.5
pow. zZgrzewania mm? 707 T 1 1435 2144 2734 3434 | 4491
S 8 |Cis. wyréw./.zgrzew. bar 3 6 9 12 16 19.
Wys. wyptywki mm 0.5 : 1.0 1.0 1.5 1.5 1.5
SDR [ Cis. wygrzewania bar 1 1 1 2 2 3
17 | Czas wygrzewania S. 38 54 66 74 85 95
Czas przestawienia s. 5 5 6 6 6 7
Czas wzrostu cisn. s. 5 ' 5 6 6 6 7
Czas studzenia min. 6 7 9 10 12 13
- R mm 40 [ 50 [ 63 ] 3] 90 110 125 140 | 160
grubos¢ scianki mm 4.7 5167 8.1 9.2 10.3 11.8
pow. zgrzewania mm?* 861 2111753 2593 3347 4197 | 5494
S 6.3 | Cis. wyrow./.zgrzew. bar 4 3 7 11 14 18 23
Wys. wyptvwki mm 1.0 01 1.0 1.5 1.5 1.5 1.5
SDR | Cis. wygrzewania bar 1 i 1 ! 2 2 3
13.6 | Czas wygrzewania s. 47 6 67 81 92 103 118
Czas przestawienia S. S 3 6 6 6 7 8
Czas wzrostu cisn. s. 5 5 6 6 6 7 3
Czas studzenia min. 6 3 10 11 13 4 | 16
Sr. zew. rury mm 40 | 50 | 63 | 75 | 90 110 125 140 | 160
grubos¢ $cianki mm 46 | 58 | »n8 | 82 10.0 11.4 12.7 14.6
pow. zgrzewania mm? 656 | 1042 | 1457121071 3141 4068 3078 16669
S 5 | Cis. wyrow./.zgrzew. bar 3 4 5 9 13 17 22 28
Wys. wyplywki mm 1.0 | 1.0 ] 10 ] 15 1.5 1.3 2.0 2.0
SDR | Cis. wvgrzewania bar 1 1 ! 1 2 2 3 4
11 | Czas wverzewania s. 46 58 68 82 100 114 127 146
Czas przestawienia S. S 5 6 6 7 3 8 8
Czas wzrostu cisn. s. 5 5 5 6 7 8 8 5
Czas studzenia min. 6 8 10 11 14 16 17 19 ”
H Sr. zew. rury mm 40 | 50 | 63 [ "5 ] 90 110 125 110 | 160
bos¢ $cianki mm 56 | 7.1 | 34 | 101 12.3 14.0 15.7 17.9 o
poWw. zgrzewania mm? 781 | 1247 | 1757|2535 3775 4882 6130 | 7990
S 4 | Cis. wyrow./.zarzew. bar 3 5 B 11 16 21
Wys. wyplywki mm 1.0 1s] 5] 1s 2.0 2.0
SDR | Cis. wygrzewania bar 1 1 : | 2 3
9 Czas wygrzewania S. 56 71 4 | 101 123 140
Czas przestawienia S. 5 6 - 7 8 8
Czas wzrostu cisn. S. 6 6 7 8 9
Czas studzenia min. 8 10 2 14 16 18
mr. zew. rury mm 40 |50 [ 63 5 [9 [ 110 125
grubosé $cianki mm 5.5 169 | 86 |1 3123 15.1 17.1
OW. zgrzewania mm? | 596 | 934 | 1470 |2 3| 3002 4502 5796
S 3.2 | Cis. wyrdow./.zerzew. bar 3 4 6 13 19 25
Wys. wyptvwki mm 10 1] 1.0 ] 15 S 02.0 2.0 2.0
SDR | Ci$. wygrzewania bar 1 1 1 2 3 3
7.4 | Czas wygrzewania S. 55 69 86 i3] 123 151 171
Czas przestawienia S. S 6 7 8 9 10
Czas wzrostu cisn. . 5 6 7 8 9 10
Czas studzenia min. 8 10 12 16 20 22
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Zgrzewanie doczolowe elementow z PP

Parametry zgrzewania wedtug normy DVS 2207

Temperatura ptyty grzejnej: 210*C +/- 10 *C

1. 2. I 3. 4. 5. 6.
Nominalna | Wyréwnanie | Wygrzewanie | Przestawienie | Zlaczenie Studzenie
grubos¢
Scianki Wysokos¢ Czas Czas wyjecia | Czas wzrostu Czas studzenia
wyptywki wygrzewania | plyty groejnej | cisnienia do przy cisnieniu
(wyrownywanie | =10 x grubosé uzyskania zgrzewania
przy docisku Scianki (przy ci$nienia p=0.10 N /mm?
0.10 N /mm~) 0.01 N /mm?) zgrzewania +/-0.01
mm. mm. (min.) sek. sek. (max.) sek. minuty. (min.) |
azdo 4.5 0.5 Do 135 5 5 6 !
4.5-7 1.0 135-175 5-6 5-6 6-12
7-12 1.5 175-245 6-8 6-8 12-20
12-19 2.0 245-330 8-10 8-11 20-30 |
19-26 2.5 330-400 10-12 11-14 30-40 !
26-37 3.0 400-485 12-16 14-19 40-55 ]
37-50 3.5 485-560 16-20 19-25 55-70 |

Temp. phyty grzeinej

(Goma granica
e

Doina granica

25 3n

35 40

Grubosé Sciansi rurv w mm. >
| T T

Krzywa wartosci temperatury w zaleznosci od grubosci $cianki rury.

Cisnienie

Cisnienie wvgrzewania

Wykres Cis$nienie /Czas

Cisnienie wyréwnywania = ci$nienie zgrzewania

2 3 5
| >
; I:Vy'gncyvannc Czas przestal 56 wyrost Czas
wanie ez docisku wienia cisnienia Studzenie
< > ﬁbjﬂ >
Czas zyrc.ewania
Catkowity czas zgrzewania
<+ -»-
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Tabela Czas/Cisnienie w oparciu o normy DVS 2207/11

Zgrzewanie doczotowe elementéw z PP

- R mm 40 50 [ 63 [ 75 [ 90 110 125 140 [ 160
grubos¢ $cianki mm 2,7 3.1 3.5 4.0
pow, zgrzewania mm?* 910 1187 1500 1960 | |

S 20 | Cis. wyréw./.zgrzew. bar 3 3 4 6
Wys. wyplywki mm 0.3 0.5 0.5 0.3
SDR | Cis. wygrzewania bar ] 1 1 ]
41 | Czas wygrzewania S. 81 93 105 120
PN 2,5 | Czas przestawienia S. 5 b 5 35
Czas wzrostu cisn. S. 5 S 5 6
Czas studzenia min. 6 6 6 6
Sr. zew. ury mm 40 | 50 63 75 90 110 125 140 160 | |
grubos¢ scianki mm 34 3,9 4.3 4.9
pow. zgrzewania mm? 1138 1484 1833 2387 | -
S 16 | Cis. wyrow./.zgrzew. bar 3 4 5 7
Wys. wyptywki mm 0.5 0.5 0.5 1.0
SDR [ Cis. wygrzewania bar 1 1 | 1 -
"33 | Czas wygrzewania s. 102 117 129 145
PN 3,2 | Czas przestawienia S. 5 35 3 S »
Czas wzrostu cisn. S. 5 5 3 b
Czas studzenia min. 6 6 6 7 i

G vy mm 40 50 [ 63 ] 75 [ 90 110 125 140 [ 160
grubo$¢ $cianki mm 3.5 4,2 4.8 5.4 6.2
pow. zgrzewania  mm? 951 1396 1812 2283 | 2995 |

S 12,5 Cis. wyrdw./.zgrzew. bar 3 4 5 6 8
Wys. wvplywki mm 0.5 0.5 1.0 1.0 1.0
SDR | Cis. wygrzewania bar 1 1 1 1 1 v
26 | Czas wygrzewania s. 105 126 140 149 162
PN 4 | Czas przestawienia . 5 5 3 5 6
Czas wzrostu cisn. s. S 3 3 3 6 i
Czas studzenia min. 6 6 7 8 10|

H Sr. zew. rury mm 40] 50 | 63 ] 75 | 90 110 125 190 | 160 ]
grubos$¢ $cianki mm 43 5.1 \3 7.1 8,0 9.1 |-
pow. zgrzewania mm? 955 11360  |2052 2629 3317 | 4314 |

S 83 | Cis. wyréw./.zgrzew. bar 3 4 6 7 9 12 _|*
Wys. wyptywki mm 051 1.0 1.0 1.5 1.5 | 15 |
SDR |Ci$. wygrzewania  bar 1 1 1 1 1 b
17,6 |Czas wygrzewania 5. 129 | 154 164 176 189 204 |~
Czas przestawienia  s. 5 5 6 6 6 7
PN 2,5| Czas wzrostu ci$n.___s. 5 5 6 6 6 71
Czas studzenia min. 6 7 10 12 14 15 |
{
|
22
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-izew. rury mm 40 90 110 125 140 | 160
grubos¢ $cianki mm 8.2 10,0 11,4 12,7 14.6
pow. zgrzewania mm? 2107 3141 4068 5079 6669
S 5 |[Cis. wyréw./.zgrzew. bar 6 9 12 14 19
Wys. wyptywki 1.5 1.5 1.5 2.0 2.0
SDR | Cis. wygrzewania bar ] 1 | 2|
11 | Czas wygrzewania s. 192 217 237 254 277 |
PN 10 | Czas przestawienia . 7 8 8 |
Czas wzrostu cisn. S. 6 7 8 8 9
Czas studzenia min. 14 17 19 21 24
-Sr. zew. rury mm 10 90 110 125 140 | 160
grubos¢ scianki mm 12,3 15,1 17,1 19,2 21,9
pow. zgrzewania mm? 3002 4502 5796 7286 9501
S 3,2 | Cis. wyréw./.zgrzew. bar 9 13 16 21 27
Wys. wyptywki mm 2.0 2.0 2.0 25 25
SDR | Cis. wygrzewania bar ] 1 2 2 30
7,4 | Czas wygrzewania S. 249 283 307 332 339 |
PN 16 | Czas przestawienia s. 8 9 10 10 B!
Czas wzrostu cisn. s. 8 9 10 11 12
| Czas studzenia min. 20 23 26 130 34
Sr. zew. rury mm 40 90 110 125 140 160
grubo$¢ scianki mm 15,0 18.3 20.8 23.3 26,6 |
pow. zgrzewania nii’ 3534 5272 6809 8542 | 11147 !
S 2,5 | Cis. wyrow./.zgrzew. bar 10 15 19 24 32
Wys. wyphywki mm 2.0 2.0 2.3 25 5.0
SDR | Cis. wygrzewania bar 1 2 2 2 30
6 Czas wvgrzewania s. 281 322 348 373 405 |
PN 20 |Czas przestawienia  s. 9 10 1 11 R
Czas wzrostu cisn. s. 9 11 12 13 4
Czas studzenia min. 24 29 33 36 41
Sr. zew. rury mm 40 90 110 125 140 160 |
grubosc scianki mm 18,1 22,1 25,1 28.1 32,1 !
pow. zgrzewania mm? 4088 6102 7877 9878 | 12897 !
S 2 | Cis. wyrow./.zgrzew. bar 12 17 22 28 37
Wys. wyplvwki mm 2.5 2.5 2.5 3.0 3.0
SDR | Cis. wygrzewania  bar 1 2 2 5 4
5 | Czas wygrzewania  s. 319 361 391 416 447
PN 25 [ Czas przestawienia __s. 10 11 12 13 14
Czas wzrostu cisn. . i1 12 14 15 17 |
Czas studzenia min. 24 29 34 39 43 48 |
23
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Zgrzewanie doczolowe elementow z PVDF

Temperatura piyty grzejnej: 240°C +/- 8°C

1. 2. 3. 4. 5. 6. ] ,
Grubos¢ Wyréwnywanie | Wygrzewanie Usunigcie Zgrzewanie Studzenie Czas
$cianki plyty grzejnej studzenia przy ’
Wys. wyptywki | Czas Czas wzrostu cisnieniu zgrzewania !
po uplywie czasu | wygrzewania=10x cidnienia= 0.4 x gr. |(p=0.10 N, mm’ '
wyrownywania | gr. scianki+ 40 scianki ~ 2.5 sek. --0.01)
0.10 N/ mm?). sek.(wygrzewanie Czas studzenia = |
~0.02 N mm?) 1.2 x or. écianki - 2 ||
min
mm a
mm (minimum.) . s. (max.) . min.
1.9-35 0.5 69 -75 3 3-4 5.0-6.0
35-53 0.3 75-95 3 4-5 6.0-85 .
5.5-10.0 0.5-1.0 95 - 140 4 5-7 8.5-14
10.0 - 15.0 1.0-1.3 140 - 190 4 7-9 140-19.0 -
Wykres Ci$nienie/Czas
Cisnienie :
“ Cisnienie wyriwiny wania = cisnienie zgrzewania
S sammamne RN d [
|
[ -
1
i
Cisnienie wverzewania ' "
L
2 3 ' 3 -
|
s > -
W}vrp“ny- W’j\'grzey\'z—inlc Czas przestay o S Czas
wanie bez docisku [wienia cisnienia ! Studzeni
¢ >4 >l t tudzenie >
Czas zgrzewania *
>
Catkowity czas zgrzewania
< > -
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Zgrzewania doczolowe elementow z PVDF

Tabela Czas/Cis$nienie w oparciu o norme DVS 2207/15

_Sr. zew. rury mm_[40 [ 50 [ 63 [ 75 [ 90 [ 110 | 125 140 160
grubos¢ Scianki mm 34 3.9 4.4 4.9
pow. zgrzewania mm? 1138 1484 1874 2388

Cis. wyrow./.zgrzew.  bar 3 4 5 7

Wys. wyptywki mm 0.5 0.5 0.5 0.5

PN 10 { Cisnienie wygrzewania bar 0.6 0.6 0.7 0.9
Czas wygrzewania S. 74 79 84 89

Czas wyj. pt. grzejnej  s. 3 3 3 3

Czas wzrostu cisn. s. 4 4 4 4

Czas studzenia min. 6 7 7 8
!Er. zew. rury mm 40 [ 50 | 63 | 75 | 90 | 110 | 125 140 160
| grubosé scianki mm 43 5.3 6.0 6.7 7.7
pow. zgrzewania mm? 1157 | 1742 2243 2806 3684

Cis. wyréw./.zgrzew. bar 3 5 6 8 10

PN 16 | Wys. wypfvwki mm 0.5 0.5 0.6 0.7 0.8
Cisnienie wygrzewania bar 0.6 0.7 0.9 1.1 1.4

Czas wygrzewania s. 83 93 100 107 117

Czas wyj. pt. grzejnej _s. 3 3 4 4 4

Czas wzrostu cisn. s. 4 35 5 5 6

Czas studzenia min. 7 8 9 10 11

8. Analiza bledow

1. Peknigcia
Pekniecia biegnace wzdtuz lub w poprzek zgrzewu moga byé¢:
- wzgrzewie
- w materiale pierwotnym
- w strefie wptywu ciepta

2. Wyplywka ze szczeling
Poprzeczne lub miejscowe szczeliny rownolegle do zgrzewu majace poczatek w
materiale pierwotnym moga by¢ spowodowane:
- za matlyn: cis$nieniu zgrzewania
- za krotkim czasem wygrzewania
- za krotkim czasem studzenia

3. Szczeliny i karby
Szczeliny z dnem w materiale pierwotnym biegnace wzdtuz lub w poprzek zgrzewu
moga wynikac z :
- niewlasciwego uzyri= nchwytéw mocujacych rury
- niewlasciwego transportu
- biedow w przygotowaniu do zgrzewania

4. Przemieszczona powierzchnia zgrzewu
- owalne konce rur (niewlasciwe skladowanie rur)
- niewlasciwe mocowanie w obejmach mocujacych
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5. Odchylenia katowe
- biad w pracy maszyny
- blad w dopasowaniu elementow zgrzewanych

6. Waska i wysoka wyplywka
Wysoka o ostrych koncach wyptywka wylana ponad czgs¢ lub na cale) dlugosci

zgrzewu jest spowodowana:

- niewlasciwymi parametrami zgrzewailla.

7. Wyptywka za szeroka lub za waska
Wyptywka za szeroka lub za waska w czesci lub na catej dtugosci zgrzewu moze by¢
spowodowana:
- zlym czasem wygrzewania,
- zla temperaturg ptyty grzejnej,

- zlym cisaieniem zgrzewania.

8. Niesymetryczna wyplywka
Niesymetryczna wyptvwka w czesci lub na catej dlugosci zgrzewu wynika z

niewlasciwego splanowania powierzchni zgrzewanych.

9. Blad laczenia
btad taczenia na catej lub czesciowej powierzchni zgrzewu wynika z:
Przyczyny:
- zabrudzonej i /lub utlenionej powierzchnia zgrzewania,

utlenienie powierzchni zgrzewu - za dlugi czas przestawienia

za niska /za wysoka temperatura plyty grzejnej.
10. Wglebienia w wyplywkach

Przyczyny:

- zaniskie ci$nienie zgrzewania.

- za krotki czas studzenia.

11. Porowato$¢ wyplywki
Pory pojedyncze. rozrzucone lub miejscowo skupione. Przyczyny:

- opary podczas zgrzewania ( woda. rozpuszczalniki)

- zabrudzona ziemig plyta grzejna

GF 160/PL/1/12.01
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9. Konserwacja
Maszyna GF 160 powinna by¢ okresowo sprawdzana i czyszczona. Zwykla dbatos¢ o GF

160 ogranicza si¢ do okresowego oczyszczenia maszyny z zewnatrz.

9.1 Wymiana zuzytych cze¢sci

¢ Pokrycie teflonowe plyty grzejnej:
Jesli na powierzchni plyty pojawia si¢ pekniecia, zadrapania lub inne uszkodzenia. to:
- nalezy ponownie pokry¢ ptyte grzejna nowa warstwa teflonowa, a wiec
- przestac phyte grzejna do najblizszego serwisu

UWAGA! Niebezpieczenstwo skaleczenia!

Niebezpieczenstwo skaleczenia rak!
Noze struga sa ostre!
Niebezpieczenstwo skaleczenia rak tarcza struga.

Nie dotykaj obracajacej sie tarczy struga.

e Noze struga planujacego powinny by¢ okresowo wymieniane.

Numery katalogowe podane sa w dostarczanej z maszyna liscie czesci zamiennych.

9.2. Podlgczenia hydrauliczne

e podiaczenia hydrauliczne w maszynie 1 w jednostce hydraulicznej musza by¢
regularnie czyszczone.

e Jesli maszyna GF 160 nie jest uzywana. to podiaczenia hydrauliczne w saniach i w
jednostce hydraulicznej musza byc zakryte kapturkami ochronnymi. Prosimy aby

zawsze sprawdzi¢ przed zatozeniem kapturkow czy s one rowniez czyste.
9.3. Jednostka hydrauliczna

Konserwacja e Sprawdzenie poziomu oleju
Regularnie  sprawdzaj poziom oleju w jednostce
hydraulicznej. Jesli to konieczne nalezy uzupelié¢ poziom
oleju zgodnie ze wskazéwkami podanymi w rozdziale 4

e Wymiana oicja hydraulicznego
Olej hydrauliczny nalezy wymieni¢ po 3000 godzin
pracy maszyny.

1. Usun z maszyny stary olej

Wpust wlewu oleju

39}

Wlej 2 litry nowego oleju hydraulicznego

UWAGA! Zuzyty olej nalezy usunaé¢ we wlasciwy sposob.
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