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1. Uwagi wstepne do instrukcji obstugi

Smbole uzywane w niniejszej instrukcji maja na celu utatwienie zrozumienia
te) instrukcji oraz umozliwienie szybszego korzystania z niej.

2. Bezpieczenstwo

2.1. Symbole i napisy

A Symbol bezpieczenstwa uzytkownika. Ten znak zastosowano w tych
partiach tekstu, ktore nalezy koniecznie przeczyta¢ 1 przestrzegac.
Zaniechanie moze spowodowaé zagrozenie zdrowia.

o7 Symbol uwagi. Ten znak zastosowano do zaznaczenia wszystkich punktow
instrukcji, ktore wymagajg zwrocenia szczeg0lnej uwagi na przestrzeganie
przepisoOw, wskazanych wartosci pomiaréw czy wiasciwego sposobu
postgpowania, aby zapobiec uszkodzeniom lub zniszczeniu maszyny
1/lub innych cze$ci instalacji.

2.2. Srodki bezpieczenistwa uzytkownika

Nalezy stosowaé ponizsze Srodki zabezpieczajgce uzytkownika.

Zgrzewarka do tworzyw sztucznych GF 250 (zwana dalej GF 250) jest
nowoczesng i bezpieczng maszyna, jezeli uzytkowana jest wtasciwie. |
Jednakze maszyna moze by¢ niebezpieczna w przypadku niewlasciwego
uzytkowania lub obstugi przez nieprzeszkolony personel.

Kazdy pracownik w zakladzie uzytkownika majacy do czynienia z montazem,
demontazem, obstuga lub konserwacja musi zapoznac si¢ z niniejsza instruk-
cja obshugi, a w szczegolnosci z rozdziatem "Bezpieczenstwo".

Zaleca si¢, aby uzytkownik uzyskal potwierdzenie tego na pismie.

Maszyna GF 250 jest przeznaczona wylacznie do zgrzewania doczolowego

rur z tworzyw sztucznych w okreslonym zakresie $rednic. Wszelkie inne



zastosowania uwaza si¢ za niewlasciwe.

Prodcent nie ponosi odpowiedzialno$ci za wszelkie szkody wynikie

z niewlasciwego uzytkowania, ponosi je uzytkownik.

2.3. Praca z mys$la o bezpieczenstwie

"Przyczyn si¢ do bezpieczenstwa w miejscu pracy”.

Poinformuj odpowiedzialng osobg¢ o wszelkich odchyleniach od normalne;
pracy maszyny.

Podczas pracy zawsze mysl o bezpieczenstwie. Dla Twojego osobistego
bezpieczenstwa i dla zapewnienia bezpiecznej 1 optymalne) eksploatacji
niezmiernie wazne jest zainstalowanie maszyny w sposob praktyczny.

Istnieje mebezpieczenstwo skaleczenia nozami struga planujacego. Nalezy
uwazac, aby nie dotkng¢ ruchome) tarczy planujace;.

Istnieje niebezpieczenstwo oparzenia plyta grzewczga. Nie dotykac plyty
grzewczej, gdy jest ona gorgca (210°C) ani podczas nagrzewania i stygniecia.
Istnieje niebezpieczenstwo obrazen przy, poruszajacych si¢ elementach san!
Nalezy zwroci¢ szczegolng uwagg, aby nie sigga¢ pomigdzy elementy san,

gdy zblizaja si¢ one do skrajnych potozen - niebezpieczenstwo zmiazdzenia .
Weze hydrauliczne wolno przyfaczaé lub odlacza¢ od maszyny tylko wtedy,
gdy agregat hydrauliczny jest wytaczony 1 nie znajduje si¢ pod ciSnieniem
(obserwowac¢ manometr).

2.4. Usuwanie odpaddw

Widry z planowania 1 brudny olej hydrauliczny nalezy usuwac we wiasciwy

Sposob.



2.5. Dodatkowe przepisy bezpieczenstwa
Nalezy przestrzega¢ krajowych przepisow, norm, wytycznych 1 przepisow o

zapobieganiu wypadkom.

3.  Informacje ogdlne

3.1. Wstep

Niniejsza instrukcja obstugi przeznaczona jest dla wszystkich osob
odpowiedzialnych za eksploatacje i obstuge maszyny GF 250 .

Zakladamy, ze ta grupa osOb przeczyta i zrozumie w catoéci niniejsza
instrukcj¢ obstugi.

Kompletng dokumentacj¢ techniczng nalezy zawsze przechowywa¢ w poblizu
GF 250. Zagadnienia szczegblnie wazne'dla uzytkowania GF 250 sa wyraznie
zaznaczone w instrukcji.

Tylko posiadanie wiedzy, zawartéj; 'w instrukcji obslugi, moze zapobiec
usterkom GF 250 i zapewni¢ jej bezawaryjna eksploatacj¢. Dlatego tez jest to
niezmiernie wazne, aby osoby odpowiedzialne za eksploatacje maszyny
zapoznaty si¢ z jej instrukcja.

Z tego wzgledu zalecamy uwaznie przeczytaC niniejszg instrukcj¢ przed
rozpoczeciem uzytkowania GF 250, gdyz nie ponosimy odpowiedzialnosci za
uszkodzenia lub awarie wynikle z nieprzestrzegania niniejszej instrukcii.

Jesli jednak powstang jakies kilopoty, to prosimy skontaktowal si¢ z
najblizszym przedstawicielem firmy Georg Fischer RVT.

Niniejsza instrukcja dotyczy jedynie maszyny GF 250.



Zastrzegamy sobie prawo do dokonywania zmian technicznych majacych na
celu ulepszenie GF 250, co moze spowodowaé rdznice pomiedzy ilustracjami
1 zawartymi w niej informacjami.

3.2.  Zakres zastosowan

Zgrzewarki do tworzyw sztucznych firmy Georg Fischer RVT przeznaczone
s4 do rur 1 ksztaltek wykonanych z termoplastycznych tworzyw sztucznych.
GF 250 stuzy do zgrzewania elementéw o srednicach od 90 do 250 mm.
3.3. Prawa autorskie

Prawa autorskie do niniejszej instrukcji stanowia wiasnos¢ Georg Fischer
Rohrverbindungstechnik GmbH. 78221 Singen, Niemcy

Niniejsza instrukcja przeznaczona jest dla personelu eksploatujacego maszyne.
Nie wolno reprodukowaé, powielaé w zadnej formie, wykorzystywa¢ do
celow konkurencyjnych ani przekazywaé innym zadnej czeéci opisu

technicznego ani ilustracji, zawartych w niniejszej instrukcji, bez zezwolenia

wydawcy.

Transport

4.1. Opakowanie

Czynnikiem decydujacym o sposobie pakowanie jest rodzaj transportu.
Zazwyczaj maszyna i cale wyposazenie dostarczane sa w drewniane;
skrzyni transportowe;.

4.2. Demontaz

Zasadniczo mozna rozmontowa¢ GF 250 na kilka podzespotow.

Zwykle transportuje sie GF 250 w mozliwie najbardziej kompletnym stanie.
4



4.3. Wrazliwo$¢ (na uszkodzenia)

Nalezy zachowa¢ szczeg6lna staranno$é przy transporcie GF 250 celem
zapobiezenia uszkodzeniom na skutek uderzen czy tez niewtasciwego zala-
dunku i wytadunku.

Wszystkie czeSci muichome muszg by¢ unteruchomione.

Nalezy zapewni¢ ubezpieczenie transportu w zaleznosci od jego rodzaju
1 czasu trwania.

Nalezy niedopuszczaé¢ do osiadania rosy na elementach maszyny
spowodowanego duzymi wahaniami temperatury .

Unikac silnych wstrzaséw podczas transportu.

Z samg maszyna nalezy abchadzi¢ si¢ ze zwyklg dbatoscia.

4.4. Tymczasowe skladowanie
Jezeli GF 250 nie jest niezwlocznie instalowana, to nalezy ja skladowaé w

chronionym miejscu i1 wlasciwie przykry¢.

4.5. Zakres dostawy
Przy odbiorze nalezy sprawdzi¢ kompletno$¢ zawartosci (skrzyni).
O wszelkich uszkodzeniach w transporcie i1 brakujacych czesciach nalezy
niezwlocznie poinformowac na pismie. Zastrzezenia w tym zakresie
nalezy odnotowac na dokumentach wysytkowych w obecnosci przewoznika i

z Jego kontrasygnatg.



5. Model i sposdb dzialania

S.1 Informacje og6lne

Maszyna GF250 przeznaczona jest do zgrzewania doczotowego rur 1 ztaczek.
Konstrukacja maszyny jest modutowa.

Piyta grzewcza 1 strug planujacy sg przechowywane w oddzielnym

stojaku.

Maszyna GF250 jest napedzana agregatem hydraulicznym.

5.2 Sanie mocujjce 2ot




5.4 Stojak z plyta

5.3 Agregat hydrauliczny grzewczy i strugiem
planujgcym

6. Dane techniczne
6.1 Dane podstawowe
Rodzaj maszyny: maszyna do zgrzewania doczolowego rur 1 zaczek

z tworzyw sztucznych

Typ maszyny : GF250
Numer maszyny: ...
Waga san mocujacych: 56 kg
Waga agregatu hudraulicznego: 30 kg
Waga struga planujacego: 16 kg
Waga plyty grzewcze; : 8 kg
Poziom hatasu 70 dB(A)

Dane techniczne oraz ilustracje odnosza si¢ do stanu na 31.07.1995r.



6.2 Zakres stosowania i wlasciwe uzytkowanie

Maszyna GF250 jest przeznaczona wylacznie do zgrzewania rur, ziaczek 1
zaworow z tworzyw sztucznych. Jakiekolwiek inne zastosowanie jest
uwazane za niewlasciwe. Producent nie ponos: odpowiedzialnosci za szkody

wynikajace z niewlasciwego stosowania; ponosi je uzytkownik.

6.3 Opis typu maszyny
250 = max.$rednica rury/ztaczki w mm

6.4 Przeglad elementéw skladowych maszyny
W komplecie podstawowym znajdujg si¢ nastgpujace elementy:

6.4.1 Sanie mocujgce

Solidna podstawa maszyny ze zdejmowana
zewngtrzng, lewa obeymg do uchwycena
troynika, kolanka lub {aczema rura/ztaczka.

Blizniacze obejmy przesuwane na dwoch

chromowanych i utwardzonych ptozach san.

6.4.2. Strug planujacy

Strug z wbudowanym napedem. Przekaz mocy
poprzez przekladnig slimakowa. Przechowywany jest ?‘ -

w oddzielnym stojaku. Wylacznik bezpieczenstwa

wraz z lampka umieszczony na wycigciu ,,U”,
stuzy do blokowania urzadzenia, gdy nie jest ono
umieszczone pomiedzy planowanymi koncami.
Naped: silnik elektryczny, 620W Prad:2 8A
Napiecie: 230 V/SOHz lub 115 V/60 Hz

8
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6.4.3 Plyta grzewcza

Precyzyjna ptyta grzewcza pokryta powloka
teflonowg. Wbudowany wskaznik temperatury.
Moc: 1500 W

Napigcie: 230 V/50 Hz lub 115 V/60 Hz

Réwnomiernos$é rozktadu temperatury: +/- 3*C

6.4.4. Agregat hydrauliczny i weze hydrauliczne| L 3 w
Doktadna 1 ciagta regulacja cisnienia zgrzewania T '
w ukladzie hydraulicznym.

Automatyczna kompensacja cisnienia.

Wysoka powtarzalnos¢.

W opgji - interfejs do urzadzenia rejestrujacego dane - SUVIS0
Dane zgrzew6w na przeno$nej karcie pamigciowe).

Weze hydrauliczne z szybkozlaczami.

Moc: 0,36 kW Napiecie: 230 V/50 Hz lub 115 V/60 Hz
Typ oleju: ISO 68-cST 40*C = 65; 1,5 litra

Olej hydrauliczny w kanistrach 2 litrowych, nr kat. 790 112 331

7. Instalacja

Szczegodlnie w przypadku stosowania w terenie doswiadczenie jest warunkiem
bezpieczenstwa i wiasciwego dziatania urzadzenia. Miejsce zgrzewania musi
by¢ zabezpieczone namiotem przed niepozadanymi warunkami pogodowymi
takimi jak: deszcz, wilgo¢, $nieg , wiatr itp.

Przed wiaczeniem maszyny sprawdz czy napigcie sieci jest takie samo jak

na tabliczce znamionowej maszyny. 9



8. Uruchomienie

8.1. Informacje ogdlne

Wiasciwe przeszkolenie operatorow ma duze znaczenie dla optymalne;
eksploatacji GF 250. Z kilku wzgledow usilnie zalecamy, aby operatorzy byli
przeszkoleni tylko przez Georg Fischer RVT. Jest to celowe nie tylko z uwagi
na warunki gwarancyji.

8.2. Przygotowanie GF 250 do zgrzewania doczolowego

Podtaczy¢ ptyte grzewcza i strug planujacy do
odpowiednich gniazd agregatu hydraulicznego. “‘& & v
Podlaczy¢ do sieci kabel zasilajacy agregatu s

”

~ ’

hydraulicznego.

Patrz wytyczne w tablicach zgrzewania na
stronach 13, 161 18. Temperaturg nastawia
si¢ pokrecajac czarnym pokretiem pod przez-
roczysta pokrywsa ochronna. T¢ temperaturg
nalezy sprawdzac na czole ptyty za pomoca

cyfrowego termometru z czujnikiem

powierzchniowym.
Podigczy¢ weze hydrauliczne
Potaczy¢ wezami hydraulicznymi sanie

1 agregat hydrauliczny. Przed podtaczeniem

wezy hydraulicznych nalezy oczysci¢ szybko-
10




zlacza na maszynie 1 wezach z wszelkich zanieczyszczen. Nalezy upewnic sie
czy kapturki ochronne sg czyste 1 zawsze zaktadac je na szybkoztacza na czas

ich nieuzywania.

Mozna podlgczy€ weie hydrauliczne do maszyny
A tylko przy wylaczonym agregacie hydraulicznym

i braku ci$nienia /sprawdzi¢ na manometrze/.

Uzywaj tylko wktadek redukcyjnych o rozmiarach

odpowiednich do zgrzewanych elementow .

Zdejmij lewg obejme.

Jedli jest to konieczne np.: przy uchwyceniu
kolanka, trojnika lub krétkie) rury/ztaczki
lewa obejma moze by¢ zdjeta poprzez
odkrecenie trzech $rub z tebkiem gniazdowym

1 dwoch srub z tebkiem szesciokgtnym.

Teraz maszyna GF250 jest gotowa do pracy.

11



9. Dzialanie

9.1. Podstawowe wiadomosci o zgrzewaniu doczolowym

Przy zgrzewaniu doczotowym plaszczyzny czotowe koncow, ktore majg
by¢ zgrzane ( rura/rura, rura/zlaczka, ztaczka/ztaczka) sa rozgrzewane do
odpowiedniej temperatury, a nastgpnie sa zgrzewane w docisku bez uzycia
dodatkowych materiatow.

Zgrzewanie doczotowe musi by¢ przeprowadzone przy odpowiednim
ci$nieniu na czole zgrzewanych elementow. Patrz str. 13 na wykres
cisnienie/czas.

Tylko te same rodzaje materialow moga by¢ zgrzewane.

Najlepsze wyniki uzyskuje si¢ wtedy gdy taczone elementy maja podobny
wspotczynnik plynigcia matenatu.

Grubosci $cianek w miejscu zgrzewania musza by¢ jednakowe.

W miejscu zgrzewania grubosci Scianek muszg by¢ takie same!

9.2 Dane zgrzewania

Zgrzewanie moze by¢ przeprowadzane tylko przez dobrze przeszkolony
personel. Ulozy¢ zgrzewane konce w obejmach.

Rura/ztaczka muszg by¢ zamocowane wspotosiowo.

Dopasowanie moze nastapié poprzez obrocenie rury/ztaczki lub zmiang
sity zacisku obejmy.

12



Clénianie

Wykres ci$nienie/czas

Ciénienie wyréwnywanla = ciénientie zgtzmnlu

bez docisku M m J_ Studzenie Czas -
‘ : Czas {gczenta
_ Catkowity czas zgrzewania
Zgrzewanie doczotowe elementéw z PE
Tabela zgrzewania
Temperatura plyty grzewczej 210*C +/- 10 *C
1. 2 3. 4 3. b.
Nominaina fwWyréwnywanie Grzanie bez docisku] Usunigcie piyty g. | Potaczenie Studzenie
grubosé Wysokos$¢ wyptywki JCzas grzania = Max. dopuszczaim§Czas do C¥as przy
scianki w koficowe| fazie |10 x gruboéé cianki | czas wyjecia piyty fuzyskania ciénleniu
grzania w docisku  |(grzanie przy grzewczej wymaganego  |p=0.16N/mm2
(wartosci min.) 0.02 N/mm2) ciénienia Calkowity czas
(grzanie w docisku Czas tgczenia |wymagany do
przy 0.16 NAmm?2) ostudzenia
mm mm 2. 3. 6. min.
atdo46 0.6 45 3 6 6 .
46-7 1.0 46 - 70 65-6 6- 8 6- 10,
7-12 1.6 780 - 120 6-8 6-8 10~ 18
12- 19 2.0 120 - 190 8-10 8- 11 16~ 24
19-26 2.6 190 - 260 10 -12 11°- 14 24 - 32
26-37 3,0 260 - 370 12- 16 14'-19 32'- 46
37-60 3.6 370 - 600 . 18- 20 19 - 26 46 - 60
60 - 70 4.0 600 - 700 20 - 26 26 - 36 60 - 80

13
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210}

Temperatura plyty grzewczej

»
»

"5 10 15 2 25 0 33 4 45 S0 _
Gruboéé éclenld nry wmm

Krzywa wartosci temperaturv w zaleznosci od grubosci $cianek lqczonych

elementow

Wykres Ci$nienie/Czas

Clénlenia

Cidnienle wyrdwnywania = cidnisnie zotzomnll

Studzenis Czas
| Czas igczenis
_ Catkowity czas zgrzewania .

Fazy procesu zgrzewania doczotowego.
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Zgrzewanie doczotowe elementéw z HD-PE

Tabela Czas/Cisnienia w oparciu o DVS 2207/1

55-3"‘-""7 ] 90 110 125 140 160 180 200 225 250
|Grubod¢ dcianki _mm Y 3s 39 Y 4 | ss X
S ||Pow-zmzewania cm2 g | 1500 | waa | 243 | %02 | ¥ | wn
e Cif. wyréw /rgrzew. bar < s | -8~ FEE ESTEE IR TR
Q o Vs wphywkd  mm os | os | 05 | osvl-w -] 10 10
22 nie grzania bas pr 1 1 T o 1 7
o &ugmnl_a sek. n 33 - 4“4 9 S5 [l
o~ Cras a . sek. s s s 5 s s 4
0 Czas wzrostu cif._sek. s s s s s . s P
[Cras studzenia__min s P P . s 7 ’
Se. 2w, rury 7790 10 125 140 {160 | 180 | 200 225 250
> Grubod écianki __mm - 38 3 44 1" so | -ss | 62 | -70-1 s
¢ .. jPow.zgrewania em2 11,70 1453 W73 | 2433 20467 | 73 | 4192 59,32
Q & [Cis. wyrdw/zgrzew. bar 4 4 * 7 ) BT 14 18
R0 Wy wyphwid _mm 03 0s o5 | w 10 w | s 13
© £ [Ciénienie grzania_bar <1 1 T ) 1 1 2 2
'le ~- iICzas grzania sek, - 38 b a4 30 86 62 ) 78
o 1Cras wyjeci . sek. [} s s s s N 6 7
Cas wzrostu cif. sek. s s [} s [ [ 6 7
Czas studzenla__min 4 ¢ 6 P s "’ 10 "
& zew, rury] 90 | 110 | 125 | 140 | 160 | 180 | 200 | 225 | 250
o Grubodé dciankd _mm 43 49 sS4 62 10 128 87 7
€ - Pow. om2 1427 1848 728 29.94 380 .{ 4849 3909 | 7119
Q <« |C4. wyrdw/rgroew. bar 4 é b4 (] 1" 14 17 2 .
2 2 MWys.wyplywki  mm as 1.0 10 1.0 13 18 15 .18
0 2 [Ginlenie gzania bar <! 1 1 1 ) 2 2 3
o~ Czas grzania 3 4 49 S4 6 70 77 (4 124
- Cras wyjocia piyly g. sek s s s 6 . 7 7 s
« Cras warosw cié.  sek. s ] ] 6 o 4 7 s
Czas studzenia  min 6 6 7 9 10 " 13 14
51, 2ow. eyl ] 90 110 125 140 160 180 200 225 250
: Grubodé §cianki _ mm s o3 74 Y 9.1 102 1A 128 Va2
- [Pow. 2gzewania _cm2 13,60 20,51 2628 33,16 4312 348 67.51 25,29 105,14
5 [Ci& wyrdwirgrmew. bar 4 é 8 10 13 16 20 25 n
o2 Wawphwd mm 0 10 1.5 1.5 15 15 15 20 20
~ & |Ciénienie grzania bar 1 1 ) 1 2 2 3 3 4
€ Cras grzania sek. st Q n 80 ” 102 114 128 142
© Craswyjedapiytyg. sek.| s ) 7 7 7 ) s ’ 9
<N Cras wzrostu cif. sek 5 [ 7 7 7 [ [ L] 9
Cxas studzenia _min 7 9 1 12 13 14 16 17 19
Sr.zew.rury] - 90 110 125 140 160 180 200 225 250
(Grubo#éécianki mm | 62 100 1.4 128 14,6 16,4 182 205 28
- Pow. Igzewania  cm2 21,06 31,40 40,66 51,12 66.68 84,25 103,90 131,64 162,66
v . [CE. wyrdw./rgrzew. bar 6 9 12 15 20 25 n 39 48
g S Wy wphywid mm 15 s 15 2,0 2.0 2.0 2.0 2.5 2.5
0 = [|Cinienie grzania bar 1 1 2 2 3 3 ) s 6
~ o ||Czas grzania sek. 82 100 114 128 146 164 182 205 228
: ~ [Cras wyjecia piyty g.sek| 7 s s 9 9 10 10 1 12
Cras wzrosty cif. - sek. 7 8 8 9 10 10 1t 12 13
Czas studzenia  min 12 14 16 V7 19 22 24 26 29
Sr. zew. rury| 90 110 125 140 160 180 200 225 | -250
o~ Gruboéé dcianki mm 12,5 15.2 173 19.4 22,1 249 274 n 348
~ Pow. zgrzewania cm2 30,21 45.25 58,50 73.}5 95.69 12086 149,41 187,82 231,74
X & |Cd. wyrdw./zgroew. bar 9 13 14 n 2 36 44 s 68
8 ~ (Wys.wyplywki mm 2.0 2.0 2.0 2.5 2.5 2.5 1,0 3,0 3.0
~ £ |Ciénienie grzania bar 1 2 2 3 4 s s 7 v
¥, ~— |Czas grzania sek 125 152 173 194 pedl 249 276 3 345
m Cras wyjecia piyty g. sek 9 9 10 n " 12 13 . 14 16
@ Caas wzrosty cié. sek. 9 10 1" 12 13 14 15 17 18
Czas studzenia  min 17 20 23 25 28 k)] 4 39 43




Zgrzewanie doczolowe elementdéw z PP

Tabela zgrzewania
Temperatura plyty grzewczej 200*C +/- 10*C
1, 2 K] Y 4, 1 * Jb
Gruboté  fwAréwrywanie Grzanie bez dociski] Usunigcie piyty | Potaczenie Studzenie
$cianki prry p=0.10 NAnm2 Jp=0.01 Nimm2 grzewczel Czas do Czas studz.
[Wysokod< wyptywid [Czas grzania Max dopuszcalry [wymaganeqo cifnieniu
od rozpoczeciem CZas wyjpcia ci$nlenia * 1p=0.10N/Mmm2
CZasU Qrzania piyty grzewczel Czas lactenia Calkowity czas
(wertodé min.) [wymagany do
ostudzenia
mm mm 2. S 6 min
2.0-89 05 30-65 4 4-6 4-6
43-69 05 65-115 5 6-8 6-12
©70-11.4 1.0 116-180 e 8-10 12-20
12.2-182 1.0 180 - 260 s 10-16 20- 30
20.1-266 15 200 -830 10 16-20 30 - 40
28.3-32.3 15 330 - 440 12 21-26 40 - 60
34.7-40,2 2.0 440 - 490 14 20- 36, 80 - 60
41.0-50.0 25 400 - 650 16 36- 46 60 - 70

»

. —
v

.-,,

Tempyplyty grzewczej

>

-Gruboét dclanikd rury w mm

Krzywa wartosci temperatury w zalezno$ci od grubosci laczonych elementOw.

Clénlenie wyrdwnywania = ciénienis zgrzewania

Wykres Cisnienie/Czas

L e aas-te

Czas

16

Czas {gczenia

Catkowity czas zgrzewania

Fazy procesu zgrzewania doczotowego.




Zgrzewante doczolowe elementow z PP

Tabela Czas/Cisnienie w oparciu o DVS 2207/11

Sr. zow. rury| 90 110 125 140 160 180 200 225 250
- Grubodé §clanki mm 29 44 4.9 [X ] 6,
 __ |Pow.zgoewania cm2 19.12 2426 2,02 7.9 44.72
m“. Cié. . bar ca 4 § --|.»-¢ 7 - 9
8 N wyplywid _mm 05 s’ 0s 0s [
- E Ciénienie grrania bar Y] < <t 1 1
Q = [Cras gmania sek. & &7 ) % 101
P Cras sek s s s s s
Czas wzrosty cif. sek. 6 7 7 7 s
Caas studzenia  min /] 7 [ ] 9 1)
Zow. rury 90 | 110 | 125 | 140 | 160 | 180 | 200 | 225 | 250
z Grubodé dcianki mm ‘4.9 A4 62 7,0 124 .7 9,7
& Pow. zgrmewania em2 10.48 7.8 29,94 38,00 4649 59,09 73,19
Q « [Cé wyrdw./zgrzew. bar 4 4 ¢ 7 ) 12 14
0 Z Wys.wyplywki  mm os o3 0.3 10 10 10 1,0
;& §Ciénienie grzania. bar <t <t Tl 1 [ 1 i
o~  [Crasgmania sek. 78 84 ‘103 s 125 140 188
- jCaas sek. -5 fos s 6" ¢ . 6
L Czas wzrostu cif. sek ~ gyl o~y - g ¥ 9 ) -9 0
Czas studzenia  min . ’ " 13 4 16 17
Sroew oy 90 110 125 140 160 180 200 225 250
2 Grubodé $cianki _mm &3 | 1 | e X 02 4 128 142
- Pow. zgrmewania_om2 . 20,51 26.28 3316 43,12 34,38 67,51 85.29 " | “105.1¢'
&€ o |Ch. wyrdwizgzew. bar _ 4 s 7 s " 13 14 -
S = (W wphwii mm as 10 1.0 10 10 10 10 10
~ & |[Ciénlenie grzania bar <t <t 1 1 ) v, 2 2.
« Czas grzania sek 108 "z 120 47 163 180 192 n?
®© Czas L sek. s 7 s 6 . - a s s
@« Czas wzrostu cif. sek. 8 9 9 9 0 w0 1] 12
Cxas studzenia  min 1 13 14 14 18 20 21 24
&r. zew. rury| 1 90 110 125 140 160 180 200 225 250
Grubodéé fcianki  mm 82 10,0 1.4 12,8 14,6 16,4 182 205 28
- {Pow. sgrzewania _em2 21.06 3140 40,64 $1.12 6666 - | 8425 10390 | 13184 162.64
xS |G wyrdw/mgrzew. bar 4 6 s 10 13 17 20 26 . n
8 *~ vy wyphywkd  mm 10 1.0 10 1.0 1.0 1.0 10 15 is
~ E Ciénlenie gzania bar <1 <1 1 ' 1 2 2 1 3
© = |Czas grzania sek 132 160 180 192 225 258 290 297 33
() Cras wyjecia pivty g. sek. é 6 [ [ 8 [ 8 10 10
Czas warosw cif. sek. [ 10 10 1] 12 14 15 16 18
Cras studrenia  min 13 18 20 il 24 27 2 N 3
$r. zow. rury| 90 110 125 140 160 180 200 225 250
o~ Grybodé fclanki _mm 12,5 152 173 19.4 72,1 4.9 27.6 31 345
~ Pow. ;gzewania cm2 0,21 45,25 58.50 73,15 25.69 12086 149,41 18782 | 231,74
X o Cif. wyréw./rgroew. ber -6 9 1 14 19 24 29 37 45
8 ~ Wys. wyplywki  mm 1.0 1,0 10 ) 1.5 15 15 1.5 2,0
— 2 [Ciénlenie gzania bar <1 1 \ 1 2 2 3 4 4
- & {Casgmana sek. 187 236 73 290 307 327 330 s 440
« Czas wyjpcia phyty 9. sek. a s s 10 10 10 12 12 14
0 Czas wzrostu cif. sek. T 13 15 16 17 2 20 24 26
Czas studzenia _min 21 25 29 31 34 9 at a7 st

17
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Zgrzewanie doczotowe elementéw z PVDF

Tabela zgrzewania
Temperatura plyty grzewczej .230*C +/-8*C
1. 2. 3. 4. S. 6.
|orubose  Fvyrowmywanie Grzenie bez docisku [Usunipcie phyty  [Potqczenie Studzenie
licenki oy p-015Nmm2  Jp=0.01 Nimm2 Qrrewczej Czas do uzyskania [Cras pry
~ [Wysokoééwyphywki _|Ceas grzania JMex dopuszczainy fwymaganego cinieniu
przed rozpoczeciem czas wyjpcia phyty  jciénienia =015
czasu grzania Qgroewczej Czas tqcrenia JCatkowity czas
(warto$¢ min) wymagany do
ostudzenia
mm mm 2. . 3 ] min.
24-315 05 -7 4 3-6 4-6
35-55 s 70-90 5 4-8 6-8
55-100 10 90- 120 6 6-10 8-12
100-150 15 120-150 8 8-12 1216
.§ Wykres CiSnienie/Czas
s 4
o
= Catikowity czas zgrzewsnis -
Fazy procesu zgrzewania doczolowego
Zgrzewania doczotowe elementéw z PVDF .
Tabela Czas/Ciénienie w oparciu o DVS 2207/15
$r. zaw. rury| 90 110 125 140 160 200 225 |
Grubodé dclanki mm 39 4. .9 62 s |
Pow. zgazewenia _cm2 1437 1074 .47 . 3773 a9z |
o G wydw/igzew. bar 4 c 7 1" .
 MWyswphwki mm 05 0S5 05 1.0 T
T [Ciniente gaania bar < TN : -
rons__ggmh sek I 78 [ 102 120
Caas i . [] [ [] 6 6
Caas waroswu cif. sek 5 . [ 7 7 -7 i
_jCxas studzenia . min ¢ 7 7 ’ ) |
e zewray 90 110 !

Grubodé dcianki  mm

Pow. zgrzewania cm2

Ci$. wyrdw.J/zgrzew. bar

Wys. wypbywkd mm

PN 16

Cidnlenie grzania bar .
sek.

Czas studzenia  min




9.3 Ustawienie ci§nienia zgrzewania

Uwaga! Istnieje nicbezpieczefistwo obrazen wywolanych poruszajacymi si¢
A elementami san! Nalezy zwrocic szczegdlng uwage aby me sigga pomigdzy
elementy san , gdy zblizaja si¢ do skrajnych potozen - niebezpieczenstwo

zmiazdzenia!

Nalezy zawsze okre$laé sit¢ wleczenia ruchomych elementow.

- Otworzy¢ maszyng¢ do oporu.

- Zmniejszy¢ cisnienie do zera zaworem dokl. regulacii ciSnienia
(pokrecaé w lewo)

- Pokrecajac w prawo zwigkszaé ci$nienie zaworem dokl. regulaci ciSnienia
podczas gdy dzwignia sterujaca jest w pozycji ,,zamkni) maszyng”

- Z chwila, gdy ruchoma czg$¢ san zacznie przesuwac si¢ plynnie
odczyta¢ zmiang ciSnienia na manometrze.

- Ciénienie to nalezy doda¢ do wartosci ci$nienia zgrzewania z tabeh.

Te warto$¢ mozna utrzymywac tak dhugo, jak dfugo odcinek rury o mniej

wigcej tej samej dugosci jest wleczony po stronie ruchomych czgsci san.

Jednakze, jezeli dlugos¢ odcinka rury zmieni si¢ np.
z 10 m do 20 m, to nalezy ponownie okresli¢ sit¢

oporu. Aby ustawi¢ wiasciwe cisnienie zgrzewania,

czesci, ktore majg by¢ zgrzane przysuwa si¢ do siebie

(ci$nienie zgrzewania = warto$¢ z tabeli + ciSnienie wleczenia). Wymagane
ci$nienie zgrzewania regulowane jest zaworem dokl.

regulacji ci$nienia podczas gdy dzwignia sterujaca jest

W pozycji ,,zamknij maszyng”.
Obrét w prawo = zwigkszenie cisnienia.

Obrét wlewo = zmniejszenie ciSnienia.




A\

9.4. Przygotowanie do zgrzewania doczolowego
Wiozy¢ strug planwjacy. UpewnicC sig, Ze rygiel zabezpieczajacy zatrzasnat sie
na prowadnicy. Czerwona lampka wskazuje na wlgczenie si¢ mikrowytaczni-

ka. Planowaé dopoki widry wydobywajace sig z tarczy skruga beda miaty
szeroko$¢ rowna grubosci scianki rury. Maksymalne cidnienie wynosi

10 barow 2&2"! siz oporu.

Uwaga: Nigdy nie dotyka¢ wirujacych tarcz struga ze wzglgdu

na niebezpieczenstwo zacigcia nozami planujgcymi.

Zawsze przed zgrzaniem muszg by¢ splanowane obie strony!

Po wyjeciu struga planujgcego nalezy zgrzewane konce zsungé do styku,
celem sprawdzenia dopasowania kofcéw. Szczelina migdzy obiema czgsciami
moze wynosi¢ najwyzej 0,5 mm. Jednoczesnie nalezy sprawdzié wspot-
osiowo$¢. Najwieksza dopuszczalna odchytka wspdtosiowosci mierzona na
zewnetrznej powierzchni rury nie moze przekracza¢ 10% grubosci Scianki.
Odchytke te mozna zmniejszy¢ przez obrocenie rury/ztaczki lub zmiang sity
nacisku na wewnetrznych zaciskach.

Jednakze, w takim przypadku, nalezy ponownie splanowa¢ powierzchnie

zgrzewane.
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Wiéry z planowania, ktore wpadng do rury musza by¢ usunigte, na przyktad
szczoteczka.

Przed rozpoczeciem kazdej operacji zgrzewania, powierzchnie zgrzewane
musza by¢ wyczyszczone chusteczka bezpylowa nasaczong alkoholem
przemystowym (Tangit KS).

9.5 Proces zgrzewania doczolowego

Aby uniknaé obnizenia jakosci zgrzewu musimy chroni¢ teflonowa powloke

plyty grzewczej przed uszkodzeniami mechanicznymi lub brudem.

Przed rozpoczgciem zgrzewania obie strony plyty grzewczej

muszg by¢ wyszczyszczone.

j Uwaga! Oparzenia! Nigdy nie
dotykaj ptyty grzewczej.
Nigdy nie dotykaj powierzchni -

zgrzewanych po oczyszczeniu
ich.

Umiesci¢ plyte grzewcza migdzy

zgrzewanymi koncami




Wyréwnywanie (Tabela zgrzewania, kol. 2)
Wyrownywanie ptaszczyzny czotowe]
rury/ksztattki na plycie grzewcze;.

Przez nacisnigcie dzwigni sterujacej w
kierunku > <, czesci zgrzewane sa do-
suwane do siebie 1 dociskane do plyty
grzewczej. Nalezy je pozostawié w
docisku az do powstania niewielkich wy-
plywek na obu koncach.

Cisnienie wyréwnywania = ci§nienie zgrzewania.

Zwolnienie
Z chwila utworzenia si¢ rownej wyplywki na catym
obwodzie (Tabela zgrzewania, kol. 2) nalezy zmniej- §

szy¢ ci$nienie do 0,02 N/mm?

przez naci$nigcie biatego przycisku na dzwigni sterujace.

Grzanie bez docisku (Tabela zgrzewania, kol. 3)

Czas grzania mierzy si¢ stoperem. Przy wyzszych temperaturach otoczenia
przyjmuje si¢ nizsza wartos$¢,a przy nizszych temperaturach - wyzsza. Czas
grzania zaczyna biec z chwila zmniejszenia ciSnienia do 0,02 N/mm?2.

Podczas grzania cisnienie 0,02 N/mm? ~ UUZYMYyWane jest automatycznie.
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Wyjecie plyty grzewczej ( Tabela zgrzewania, kol. 4)

Po okresie grzania, maszyn¢ otworzy¢ przez
pociagniecie dZzwigni sterujace] w kierunku <>,
Wyjac plyte grzewcza z maszyny 1 docisnaé

nadtopione konce przestawiajac dzwigni¢ w

kierunku < >. Czas tej operacji powinien by¢

jak najkrotszy. Plyte grzewcza nalezy prze-

chowac w stojaku chronigcym przed uszko-

dzeniami lub pobrudzeniem goracych powierzchni.
Polgczenie ( Tabela ciSnien zgrzewania)
Po zetknigciu nadtopionych kofcOw pozostawi¢
dzwigni¢ w polozeniu > < do osiggnigcia nasta-

wionej wartosci ci$nienia (co najmniej 10-15 sek.).

Mozliwe jest uzyskanie dtuzszego czasu narastania

ciSnienia za pomocg przycisku zwolnienia na dzwigni sterujacej. W takim
przypadku ci$nienie zgrzewania nalezy réwniez nastawi€ z uzyciem przycisku
(patrz 9.3). (Poniewaz ciSnienia zgrzewania 1 wyréwnania sg identyczne, nie

wymagane s dalsze regulacje).

Studzenie (Tabela zgrzewania, kol. 6)

Nalezy zawsze zapewnic¢ odpowiedni czas studzenia.

Przy wyzsze] temperaturze otoczenia nalezy przyjac z tabeli dluzszy czas.
Przy nizszej temperaturze krotszy czas jest wystarczajacy.

Nie wolno stosowac srodkow chiodzacych podczas studzenia.

23



Odkrecenie zaciskow

Przed odkreceniem zaciskOw nalezy zmniejszyC ciSnienie

do zera.Nacisnac bialty przycisk (dZwignia sterujaca w
potozeniu srodkowym).

Wszystkie zgrzewy musza calkowicie ostygnaé przed
wykonaniem préby ci$nieniowej.
Ma to zwykle miejsce po 1 godzinie od ostatniej

operacji laczenia.

9.6. Przyklad

Rura/ztaczka PP Temperatura plyty grzewczej 1950C
Zewn. Srednica rury 200 mm Cisnienie wleczenia 6 bar
Ci$nienie pracy PN 10 Cisnienie zgrzewu z tabeli 20 bar

Grubo$é scianki 18,2 mm, Kol. 1

Nastawa ci$nienia na agregacie hydraulicznym 26 bar

Kol. 2 - Wyréwnac cisnieniem 26 bar do powstania wyplywki 1 mm
Kol 3 - _me;ﬁzyc_cmﬁnmw/mmz (2 bary + sita oporu)

dla czasu grzania 290 sek.

Kol. 4 - Rozlaczy¢ i wyjaé plyte grzewcza (czas operacji maks. 8 sek)
Kol. 5/1 - Docisnaé konce - trzymac 15 sekund
(cisnienie zgrzewania 26 bar musi zosta¢ osiagnigte).

Kol 5/2 - Czas studzenia 30 min. musi by¢ przestrzegany
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9.7 Analiza bledow

1. P¢knigcia
Peknigcia biegnace wzdiuz Jub w poprzek zgrzewu.
Pekniecia mogg by¢:

- w matenale pierwotnym
- w strefie wplywu ciepta

2. Wyplywka ze szczeling
Poprzeczne lub miejscowe szczeliny rownolegte do zgrzewu majace
poczatek w materiale pierwotnym moga by¢ spowodowane:
- za matym cisnieniem zgrzewania,
- za krotlkam czasem grzania, .;.
- za krétkim czasem chlodzenia |

3. Szczeliny i karby
Szczeliny z dnem w materiale pierwotnym biegnace wzdtuz lub
w poprzek zgrzewu moga wynika¢ z:

- uzytych narzedzi mocujacych, ..

- niewlasciwego transportu,

- bledow w przygotowaniu do zgrzewania.
4. Przemieszczona powierzchnia zgrzewu '.
Powierzchnie zgrzewu nie zostaly zosiowane lub wystapila roznica

w grubosciach Scianek taczonych elementow.

5. Odchylenia katowe '
- Btad w pracy maszyny ..
25
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6. Waska i wysoka wyplywka “

Wysoka o ostrych koncach wyptywka wylana ponad czes¢ lub na

calej dlugosci zgrzewu jest spowodowana niewtasciwymi parametrami

zgrzewania. ‘
7. Zbyt mala wyplywka -.

Wyplywka za szeroka lub za waska w czgsci lub na catej dlugosci zgrze-
wu moze by¢ spowodowana:
- ztym czasem zgrzewania,
- zia temperaturg elementu zgrzewanego,
- zlym cisnieniem zgrzewania.
8. Niesymetryczna wyplywka ..
Niesymetryczna wyptywka w czesci lub na calej dlugosci
zgrzewu wynika z niewlasciwego przygotowania procesu taczenia.
9. Blad lqczenia
Powierzchnie zgrzewane sa nie ztaczone czgsciowo lub catkowicie.
e aam
- zabrudzona ziemig powierzchnia zgrzewu, =
- utlenienie powierzchni zgrzewu - za dlugi czas wyjmowania plyty
grzewcze)
- za niska temperatura elementu zgrzewanego,
- za wysoka temperatura elementu zgrzewanego.
10. Welebienia w wyplywkach . X
Przyczyny: -0~.
- za niskie ci$nienie zgrzewania,

- za kroétki czas chiodzenia.



11. Porowatos¢ wyplywki ..

Pory pojedyncze, rozrzucone lub miejscowo skupione.
Przyczyny:
- opary podczas zgrzewania ( woda, rozpuszczalniki)

- zabrudzony ziemig element zgrzewany.

10. Konserwacja

10.1 Przeglady okresowe
Jesli maszyna GF250 jest uzytkowana wlasciwie, to nie wymaga przegladow.
Normalna obstuga maszyny ogranicza si¢ do okresowego oczyszczenia
zewnetrzne] obudowy maszyny.

10.2 Wymiana zuzytych czg¢sci

Jesli na warstwie teflonowej plyty grzewcze)
pokaza si¢ peknigcia, zadrapania lub inne
uszkodzenia, to ptyta musi by¢ ponownie pokryta

warstwg ochronna.

Piyta grzewcza musi by¢ natychmiast wystana do

Goerg Fischer RVT lub serwisu celem ponownego

pokrycia.

Noze struga planujacego powinny by¢ okresowo wymieniane.
Kodéw szukaj w liscie czgsci zamiennych .

Wazne! Noze struga planujjcego s3 wyostrzone z obu stron.
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Lacza hydrauliczne w maszynie i w agregacie -
hydraulicznym musza byé regularnie czyszczone. P® - é ~
Jesli maszyna GF250 nie jest uzywana, to lacza

hydrauliczne w saniach 1 agregacie musza by¢

zabiezpieczone kapturkami. Prosimy aby zawsze

sprawdzi¢ przed zatozeniem kapturkow czy sa one

rowniez czyste.

Poziom oleju w agregacie hydraulicznym nalezy regularnie sprawdzaé.
Wlew oleju umieszczony jest pomiedzy raczka a joystikiem.

Bagnet kontrolny przymocowany jest do pokrywki wlewu oleju.
Maxymalny poziom oleju wynosi 6 cm mierzac od konca bagnetu.
Minimalny poziom oleju wynosi 4 cm mierzac od konca bagnetu.

Gdy poziom oleju osiggnie minimalny punkt, to musi by¢ uzupetniony

( patrz punkt 6.4.4 niniejszej instrukcji)

Przy zmianie oleju maszyna musi by¢ napetniona 1 litrem oleju hydrauli-

cznego. Prosimy wlasciwie pozby€ si¢ zuzytego oleju.
11. CzeScizamienne i serwis

Posiadanie prze uzytkownika najbardziej potrzebnych czeéci zamiennych

1 czgSci zuzywalnych jest niezbgdne dla zapewnienia ciaglej pracy maszyny.
Chcieliby$my podkresli¢, ze czgsci zamienne 1 akcesoria nie dostarczone
przez nas nie sg przez nas sprawdzone i1 akceptowane. Wynikiem uzycia
nieoryginalnych czgéci moze by¢ zmiana podanych dla GF 250 parametrow,
a co za tym 1dzie zmiana ustalonych warunkow bezpieczenstwa.
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Georg Fiecher RVT nie ponosi odpowiedzialnosci za szkody wynikie z tego
tytufu.

Przy zemawianiu cz@4ci zamiennych prosimy o podanie nastgpuigcych danych:

- zamawiajacy

- numer zamowienia,

- model

- numer katalogowy,

- ilosé

- nUmMer seryjny maszyny,

- numer cz¢sci ze schematu maszyny

SERVIS

W przypadku powstania szkody i konieczno$ci naprawy
prosimy skontaktowa€ si¢ z przedstawicielem Georg Fischer RVT.



