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Instrukcja obstugi urzgdzenia KL 160 1 Wskazéwki dotyczace bhp

1 Wskazoéwki dotyczace bhp

Zgrzewarka doczotowa KL 160 (w dalszym ciggu tekstu nazywane urzadzeniem KL
160) jest zaprojektowana zgodnie z najnowszymi normami technicznymi. Uzywanie jej
do celdw innych niz opisane w niniejszej instrukcji moze spowodowac obrazenia
operatora lub innych oséb znajdujacych sie w poblizu. Moze ono spowodowaé réwniez
uszkodzenie maszyny lub innych urzadzen.

Wszystkie osoby w przedsiebiorstwie, zatrudnione przy montazu, demontazu lub
ponownym montazu, instalacji, obstudze Ilub konserwacji (przeglady, zabiegi
konserwacyjne i prace naprawcze) przy urzadzeniu KL 160 muszg przeczytac i
rozumieé catg instrukcje obstugi, a w szczegodlnosci ustep 1 zawierajacy ,Wskazowki
dotyczace bhp”.

Zaleca sie aby uzytkownik potwierdzit ten fakt pisemnie.

Tak wiec:

e Maszyna moze by¢ uzywana jedynie wéwczas, gdy znajduje sie ona w idealnym
stanie technicznym.

e Nalezy zawsze przestrzega¢ wskazéwek dotyczacych bhp.

e Kompletna dokumentacja powinna by¢ przechowywana w sgsiedztwie maszyny.

1.1 Wlasciwe korzystanie z maszyny

Urzadzenie KL 160 moze by¢é uzywane wylgcznie do zgrzewania rur i elementow
armatury wykonanych z polietylenu, polipropylenu i PVDF. Uzycie maszyny do
jakichkolwiek innych celdw jest niedozwolone.

1.2 Ogdine sposoby zapewnienia bezpieczenstwa

e Nalezy uzywacé tylko materiatow i stosowa¢ wymiary podane w niniejszej instrukcji.
Uzycie innych materiatéw jest dopuszczalne po skonsultowaniu z serwisem
posprzedazowym firmy Georg Fischer Omicron.

e Nalezy uzywac tylko oryginalnych czesci zamiennych i wyposazenia Omicron.

e Nalezy codziennie dokonywaé przegladu urzadzenia KL 160 zwracajac uwage na
widoczne $Slady uszkodzenia lub defekty. Nalezy natychmiast naprawia¢ zauwazone
defekty i uszkodzenia.

e Prace przy aparaturze elektrycznej moga by¢ wykonywane tylko przez specjaliste.

GEORG FISCHER OMICRON S.R.L.
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1.3 Bezpieczenstwo przy pracy
»Przyczyn sie do zapewnienia bezpieczenstwa w miejscu pracy.”

e Nalezy natychmiast informowa¢ osobe odpowiedzialng za stan maszyny o
wszelkich odchyleniach od normalnego dziatania maszyny.
e Podczas pracy nalezy zawsze mie¢ na uwadze zapewnienie bezpieczenstwa.

Dla waszego osobistego bezpieczenstwa, jak réwniez dla bezpiecznego i optymalnego
korzystania z maszyny KL 160, musi ona by¢ odpowiednio zainstalowana.

Przewody hydrauliczne dochodzace do maszyny i odchodzgce z maszyny mogq zostaé
przytaczone tylko wéwczas, gdy uktad hydrauliczny jest wytaczony i nie znajduje sie pod
cisnieniem (obserwowaé¢ wskazania manometru).

Niebezpieczenstwo przyciecia rak!
Noze do obrébki powierzchni sg ostre!
Istnieje niebezpieczenhstwo przyciecia rak przez urzadzenie do obrdobki powierzchni.

Nie wolno dotyka¢ obracajacego sie urzadzenia do obrébki powierzchni.

Niebezpieczenstwo oparzenia

Ptyta grzewcza jest rozgrzana (210°C)!

Istnieje niebezpieczenstwo oparzenia rak przy dotknieciu goracej piyty.
Nie wolno dotykac¢ rozgrzanej ptyty grzewczej.

Korzystaé z rekojesci znajdujgcych sie na ptycie.

Niebezpieczenstwo potamania rak!

Sanie urzadzenia sg ruchome!

Istnieje niebezpieczenstwo poranienia rgk w ruchomych sankach maszyny!

Nie wolno siegaé do maszyny, gdy wykonuje ona ruch do jednego lub do drugiego
krancowego potfozenia.

1.4 Usuwanie odpadoéw

Nalezy zapewni¢ odpowiednie usuwanie opitek (wiéréw) i zuzytego oleju
hydraulicznego.

1.5 Dalsze zalecenia dotyczace bezpieczenstwa

Nalezy przestrzega¢ wszystkich przepiséw, norm i wytycznych obowigzujacych w
waszym Kraju.

GEORG FISCHER OMICRON S.R.L.
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2 Uwagi ogolne
2.1 Wstep

Niniejsza instrukcja obstugi zostata napisana dla oséb odpowiedzialnych za obstuge i
konserwacje urzadzenia KL 160. Nalezy oczekiwac¢ i zaktadaé, Zze osoby te przeczytaly i
zrozumiaty w catosci niniejszg instrukcje i ze beda one stosowac sie do zawartych w niej
zalecen.

Jedynie majac informacje zawarte w niniejszej instrukcji mozna zapobiec usterkom
urzadzenia KL 160 i zagwarantowa¢ prawidtowe dziatanie maszyny. Wazne jest zatem,
aby osoby odpowiedzialne za prace maszyny zapoznaty sie z niniejszq instrukcja.

Zalecamy przeczyta¢ doktadnie niniejszg instrukcje przed przekazaniem maszyny do
eksploatacji, gdyz nie bedziemy ponosili odpowiedzialnosci za jakiekolwiek uszkodzenia
lub przerwy w pracy spowodowane nie stosowaniem sie do zalecen podanych w tej
instrukciji.

Jesli jednak powstang jakiekolwiek problemy prosimy zwrdci¢ sie bezposrednio do firmy
Georg Fischer Omicron s.r.l. lub do najblizszego przedstawiciela serwisu tej firmy.

Instrukcja ta odnosi sie tylko do urzadzenia KL 160.

Zastrzegamy sobie prawo do wprowadzania zmian technicznych, jakie bedg konieczne
do udoskonalenia urzadzenia KL 160. W wyniku wprowadzenia takich zmian maszyna
wasza moze wykazywac odstepstwa od maszyny pokazanej na rysunkach znajdujgcych
sie w tej instrukciji, a podane tutaj informacje moga nie odnosi¢ sie do waszej maszyny.

2.2 Zakres zastosowania

Urzadzenie KL 160 stuzy wylacznie do zgrzewania rur z tworzyw sztucznych, elementéw
armatury i zaworow o zakresie wymiaréw d 40-160mm. Zastosowanie tego urzadzenia
do jakichkolwiek innych celéw jest nieuprawnione. Producent nie moze ponosic¢
odpowiedzialnosci za szkody spowodowane przez nieodpowiednie uzycie maszyny.
Cata odpowiedzialnos¢ spada w tym przypadku na uzytkownika.

GEORG FISCHER OMICRON S.R.L.
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3 Budowa wyrobu, wyposazenie

3.1 Wersje KL 160

Niniejsza instrukcja obstugi zawiera wszystkie wersje urzgdzenia KL 160. W ponizszej
tablicy podano wszystkie czesci sktadowe i dane techniczne dla kazdej wers;ji

Opis TOP-1 TOP-2 ECO-1 ECO-2

Podstawowa maszyna
*719.0100A v v v v
26 kg

Strug
*719.0201A v v v v

230V ~-710W — 3,3A
7 kg

Plyta grzewcza
/.-"" *216.010AE v v v
230V ~- 1000W — 4,3A

5,4 kg

‘ﬂ Plyta grzewcza typu SL v
*216.01EAE
230V ~- 1000W — 4,3A
4 kg

Metalowa skrzynka
*719.06001 v v v v

Uktad hydrauliczny typu Hydromat v v
*793.0531A

230V ~ - 370W — 3,5A

25kg

Przewody hydrauliczne
*820.05FLX 4 v

elastycznymi
*619.0500A
230V ~-370W - 3,5A — 21,5 kg

Elektryczny zasilacz v
*719.09004

230V ~-2100W — 11A

10,4 kg

L]
§ i Uktad hydrauliczny typu SL z potaczonymi przewodami v v

’ Zdalny regulator temperatury
(,‘.' *820.09008 7 v

TS 230V ~-3000W max — 15 A max
1,9 kg

GEORG FISCHER OMICRON S.R.L.
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3.2 Standardowe wyposazenie

¢ Maszyna podstawowa (TOP1, TOP2, ECO1, ECO2)

— Hartowane i twarde chromowane watki prowadnicy
— Trzeci zacisk jest nastawny

— Urzadzenie do zdejmowania elementu grzewczego
— Komplet kluczy i narzedzi

¢ Uklad hydrauliczny typu HYRDOMAT (TOP1, TOP2)

— Korpus ze stopu aluminiowego, sterowanie za pomocg joysticka

—  Precyzyjny manometr Klasy 1, skala 0-100 bardéw, srednica 100mm

— Regulator cisnienia swobodnie regulowany z mozliwo$cig wstepnego nastawiania
ci$nienia i docisku przy zgrzewaniu

—  Zawdr utrzymujacy cisnienie witgczany za pomoca joysticka

— Szybkodziatajaca zlgczka bez kapigcych elementdéw z zabezpieczajacymi
kotpakami.

e Uklad hydrauliczny typu SL (ECO1, EC0O2)

— Lekki uktad hydrauliczny IP33 o zwartej budowie, stalowa rama zabezpieczajaca,
sterowanie za pomocg joysticka

—  Precyzyjny manometr Klasy 1, skala 0-100 baréw, srednica 100mm

— Regulator cisnienia swobodnie regulowany z mozliwoscig wstepnego nastawiania
cisnienia wyréwnywania i docisku przy zgrzewaniu

—  Zawdr utrzymujacy cisnienie wtgczany i wytaczany za pomoca joysticka

— Potaczone elastyczne przewody. Zigczka bez elementéw kapigcych,
szybkodziatajgca z zabezpieczajgcymi kotpakami.

¢ Plyta grzewcza typu PSO (TOP1, TOP2, ECO1)

— Powloka PTFE

— Przewdd zasilajgcy wielozytowy z potgczonym czujnikiem (o dtugosci 4m)

— Plyta sterowana elektronicznie ze skrzynki zasilacza lub przez zdalny sterownik
— Potaczony czujnik temperatury

¢ Plyta grzewcza typu SL (ECO2)

— Powioka PTFE
— Standardowy przewdd zasilajacy z potagczeniem schuko (o dtugosci 4m)
— Plyta z wbudowanym i nastawnym elektronicznym regulatorem temperatury.

GEORG FISCHER OMICRON S.R.L.
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¢ Strug do obrébki powierzchni (TOP1, TOP2, ECO1, ECO2)

— Naped tancuchowy

— Noze urzadzenia do obrébki powierzchni zaostrzone po obu stronach

— Zabezpieczenie struga mechanizmem zapadkowym

—  Mikro-wytacznik zabezpieczajacy, chronigcy przed przypadkowym
uruchomieniem.

® Zasilacz elektryczny (TOP1)

— Woykonany z blachy stalowej i zabezpieczony ramg
— Wszystkie czesci robocze i zabezpieczajace znajdujg sie wewnatrz: elektroniczny
termostat, przekaznik i przetgcznik réznicowy.

¢ Zdalna regulacja temperatury(TOP2, ECO1)

r — Skrzynka metalowa ze zdalng regulacja temperatury, wspomagang
] mikroprocesorem
%_{; A — Cyfrowy wyswietlacz, wskazniki stanu, temperatury i regulacja réznicy temperatur.
T

® Zespot przewodow hydraulicznych (TOP1, TOP2)

— Zakonczonych szybkoztgczkami zabezpieczajgcymi przed wyciekiem.

¢ Skrzynka metalowa (TOP1, TOP2, ECO1, ECO2)

,..--""| Ocynkowana skrzynka stalowa do transportu i przechowywania zaréwno grzejnika jak
i urzgdzenia do obrébki powierzchni rur.

GEORG FISCHER OMICRON S.R.L.
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4 Dane techniczne

Model Napiecie
KL 160 Top 1 230V ~
KL 160 Top 2 230V ~
KL 160 Eco 1 230V ~
KL 160 Eco 2 230V ~

Instrukcja obstugi urzadzenia KL 160

Moc (maks) Ciezar
(bez opakowania)

2100W ~12 A 82 kg
2100W ~12 A 73 kg
2100W ~12 A 68 kg
2100W ~12 A 65 kg

Charakterystyka wszystkich poszczegdlnych czesci jest podana w ustepie 3.1.

4.1 Dane charakterystyczne

Nizej podane dane charakterystyczne sg wspdlne dla wszystkich wersji:

Opis maszyny:

Zgrzewarka do zgrzewania
elementow z tworzyw sztucznych

Typ maszyny

Numer maszyny

Catkowita powierzchnia ttoka
Catkowity docisk tloka

Typ oleju

llos¢ oleju

Poziom hatasu

Typ opakowania

Wymiary opakowania

GEORG FISCHER OMICRON S.R.L.

100 bar

LI 46 SHELL (lepko$¢ 46)

2|

70 dB(A)

Pudto kartonowe — palety 19 kg
108 x 68 x 68 cm
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5 Przygotowanie do zgrzewania

5.1 Informacje ogélne

Rozdziat 5, Przygotowanie do zgrzewania i rozdziat 6.2 , Proces zgrzewania sg oparte
na kartach instrukgciji i wytycznych wydanych przez DVS.

Nalezy zabezpieczy¢ strefe zgrzewania przed wptywem warunkéw atmosferycznych
(wilgotnosé, temperatura otoczenia < +5°C, bezposrednie padanie promieni
stonecznych) przez zastosowanie takich srodkéw jak wstepne podgrzanie materiatow,
ktére majg by¢ zgrzewane, zastosowanie namiotow, podgrzanie.

Aby mozna bylo optymalnie wykorzysta¢ urzadzenie KL 160 personel obstugujacy to
urzadzenie powinien zosta¢ specjalnie przeszkolony przez firme Omicron. Dogtebna
znajomos¢ maszyny i jej czesSci sktadowych oraz zasada zatrudniania tylko
kompetentnych pracownikdw chroni przed btedami przy obstudze oraz przed
wykonywaniem wadliwych potgczen zgrzewanych.

10
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5.2 Przygotowania

Podstawowa maszyna jest normalnie gotowa do wykonywania potaczen zgrzewanych
czotowych rur. Jesli zajdzie potrzeba =zacisSniecia duzych trojnikéw lub tulei
kotnierzowych, nalezy przesungé zespét zaciskowy B i zamocowaé go przy uzyciu
dwdch elementéw odlegtosciowych C. Ustawi¢ zespdt do obrobki powierzchni i grzejnik
pomiedzy zespotem zaciskowym A i B.

o~

b

A B {

Oczysci¢ ztaczki na maszynie i przewody.
Przytaczy¢ przewody uktadu hydraulicznego do maszyny i do ukfadu hydraulicznego.

Jesli nie uzywa sie przewodow hydraulicznych, nalezy uszczelni¢ zlaczki uzywajac
kotpakébw  zabezpieczajacych. Najpierw jednak nalezy oczysci¢ kotpaki
zabezpieczajace.

Wymieni¢ ptyte, jesli powloka z PTFE ulegta uszkodzeniu. Jesli sie tego nie uczyni
moze nastapi¢ pogorszenie jakosci potaczen zgrzewanych.

5.2.1 Przygotowania wersji TOP1

1. Przytaczy¢ uktad hydrauliczny, zespdt do obrobki powierzchni i grzejnik do
skrzynki sterownicze;.
2. Przytaczy¢ skrzynke sterowniczg do wyjscia zasilacza.

Uwaga Sprawdzi¢ napiecie !!

3. Wiaczyé gtéwny zasilacz (2) . Po wiaczeniu tego zasilacza zapala sie biata
lampka kontrolna (4).

‘H“-\ 4. Nastawi¢ regulator temperatury (1) na wiasciwg temperature zgrzewania.
Wskazoéwki dotyczace nastawiania regulatora temperatury znalezé mozna na
tablicach zgrzewania w ustepie 6.5.

5. Wecisng¢ przetgcznik ptyty (3). Po wigczeniu ptyty zapala sie zielona lampka

wigcznika.
Po osiggnieciu nastawionej temperatury lampka na kontrolerze zmienia kolor
| 2 .3 4 na czerwony i zaczyna migac.
Porada Przed rozpoczeciem pierwszego zgrzewania zalecamy poczeka¢ okoto 10 minut

od chwili ustalenia sie nastawionej temperatury zgrzewania, aby umozliwié¢
réwnomierny rozktad ciepta.

6. Sprawdzi¢ zgrzewane powierzchnie uzywajac szybkodziatajgcego urzadzenia
do pomiaru temperatury, pozwalajgcego zmierzy¢ nastawiong temperature.

11
GEORG FISCHER OMICRON S.R.L.



5 Przygotowanie do zgrzewania

Instrukcja obstugi urzadzenia KL 160

5.2.2 Przygotowania wersji TOP2, ECO1

1. Przytaczy¢ uktad hydrauliczny, zespét do obrdébki powierzchni i zdalny

regulator do wyjscia zasilacza lub generatora mocy.

Uwaga Sprawdzi¢ napigcie!!

LED 1, rossa

i

2. Przed przytaczeniem zdalnego regulatora do gtéwnego zasilacza nalezy

sprawdzi¢, czy wtyczka grzejnika zostata wetknieta do gniazdka.

3. Po przytaczeniu zdalnego regulatora do zasilacza na wyswietlaczu

ukazuje sie aktualna temperatura ptyty. Dioda Swiecaca 1 (czerwona)
pali sie cigglym s$wiattem, co wskazuje na prawidiowe zasilanie
grzejnika.

Dioda s$wiecgca 1- Ciagte Swiecenie diody $wiecacej oznacza
czerwona: zasilanie grzejnika. Migotanie diody Swiecacej
oznacza wigczenie automatycznej regulacji

Pt Y ; temperatury.
LED:2 werds " Dioda s$wiecaca 2- Ciaglte Swiecenie tej diody oznacza, iz na
=TT [oeeay | Zi€lONa: wyswietlaczu wyswietlana jest nastawiona
LED Z. gfallo

Trat ’

E

ELEKTRONICZNA
REGULACJA
TEMPERATURY

GEORG FISCHER OMICRON S.R.L.

temperatura

R
_ [ Bavestery, | Dioda $wiecgca 3- Ciagte Swiecenie tej diody oznacza wigczenie
z6tta: trybu programowania (nastawienie

temperatury lub regulacja réznicy
temperatur).
Przycisk T1: Przetgczniki te wigczajg wyswietlania réznicy

pomiedzy aktualng temperaturg grzejnika i
wartoscig nastawiona.

Przycisk F1: Umozliwia on przewijanie wyswietlanych cyfr i
potwierdzenie nastawionych danych.

Przycisk F2: Umozliwia on nastawienie wartosci kazdej
jednostki wybranej na wyswietlaczu.

Gdy tylko wigczone zostaje zasilanie elekiryczne zdalnego regulatora,
mikroprocesor sprawdza automatycznie prawidtowos¢ dziatania czujnika
temperatury. Jesli obwdd czujnika zostaje przerwany, lub tez gdy grzejnik
nie jest potaczony z uktadem sterowania, na wyswietlaczu pokazujg sie litery
JC”. W takim przypadku nalezy wytaczy¢ zasilanie, sprawdzi¢, czy czujnik
pracuje prawidtowo i taczy grzejnik.

W dowolnym momencie podczas normalnej pracy urzadzenia (dioda
Swiecgca 1 pali sie cigglym sSwiattem), wcisniecie przycisku ,T1” i
przytrzymanie go przez okoto 2 sekundy powoduje zapalenie sie diody
Swiecacej 2 (zielona) i wyswietlenie na wyswietlaczu nastawnej temperatury,
tj. temperatury, jaka grzejnik ma uzyska¢ (temperatura zgrzewania).
Ponowne wcisniecie przycisku ,, T1” powoduje wytaczenie diody Swiecacej 1 i
ponowne wyswietlenie przez wyswietlacz aktualnej temperatury grzejnika.

W dowolnym momencie podczas normalnej pracy maszyny (dioda swiecaca
1 pali sie) wcisniecie przycisku ,F1” powoduje wyswietlenie na wyswietlaczu
aktualnej wartosci nastawionej réznicy temperatur.

Sprawdzi¢ zgrzewane powierzchnie za pomocg szybkodziatajgcego
urzadzenia do pomiaru temperatur, mierzgcego nastawiong temperature.

12
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Porada

Przed rozpoczeciem pierwszego zgrzewania zalecamy poczekaé okoto 10
minut od chwili ustalenia sie¢ nastawionej temperatury zgrzewania, aby
umozliwi¢ osiagniecie rownomiernego rozktadu ciepla.

5.2.2.1 Nastawianie temperatury ptyty grzewczej

Temperature ptyty nastawia sie przez wigczenie trybu programowania w nastepujacy
sposob.

Po przytaczeniu ptyty i wigczeniu zasilania zdalnego regulatora nalezy wcisna¢ przycisk
»117 i przytrzymac go przez 5-6 sekund. Zapali sie wowczas dioda swiecgca 3 (zotta)
wskazujgca wigczenie trybu programowania, a na wyswietlaczu pojawig sie litery ,StP”
(nastawiona wartosc).

W tym momencie, po wcisnieciu przycisku ,F1” wysSwietlona zostaje pierwsza cyfra
wartosci temperatury. Mozna jg zmienia¢ przez wcisniecie przycisku ,F2”.

Uwaga! Mozna nastawiac temperature w zakresie 150-254°C i stad tez pierwszg cyfrg
nastawianej warto$ci moze by¢ tylko 1 lub 2.

Po wybraniu pierwszej cyfry nalezy wcisngé ponownie przycisk ,F1”. Po wcisnieciu tego
przycisku na wyswietlaczu ukaze sie druga cyfra. Nastawi¢ te cyfre za pomoca
przycisku ,F2”.

Po ponownym wcisnieciu przycisku ,F1” na wyswietlaczu pokazuje sie trzecia cyfra,
ktéra mozna nastawi¢ tak jak poprzednio za pomocg przycisku ,F2”.

Uwaga! Jesli warto$¢ temperatury przekroczy nastawiony zakres temperatury, ERC
automatycznie powraca do pierwszego kroku programowania.

Wszystkie pomyiki uczynione przy nastawianiu temperatury mozna skorygowaé przez
powtérzenie procedury nastawiania.

5.2.2.2 Nastawianie réznicy temperatur

Zdalny regulator umozliwia nastawianie wymaganej roznicy temperatur.

Regulacja taka jest to zasadniczo kalibracja rzeczywistej temperatury, wykrytej przez
czujnik grzejnika. Kalibracja taka moze okazaé sie konieczna do skompensowania
dyssypaciji (rozpraszania) ciepta z grzejnika w kierunku otaczajgcej atmosfery, ktéra jest
bardziej widoczna przy niskich temperaturach otoczenia.

Nastawiana wartos¢ réznicy temperatur zalezy od charakterystyki uzywanej ptyty i od
warunkow otoczenia.

Zalecone wartosci réznicy temperatur podano w ponizszej tablicy, ze szczegdélinym
zwrdceniem uwagi na maszyny, do ktoérych nie mozna przylaczy¢ zdalnego regulatora.
Wartosci takie sg to wartosci potrzebne do skompensowania jedynie dyssypaciji
(rozpraszania) ciepta w kierunku otaczajgcej atmosfery i sg one wstepnie nastawione w
zakfadzie produkcyjnym przed wysytkg urzadzenia do nabywcy.
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5 Przygotowanie do zgrzewania Instrukcja obstugi urzadzenia KL 160

Temperatura otoczenia: 20°C-25°C, spokojne (nieruchome) powietrze

Zgrzewarka Zalecona réznica temperatur
KL - 160 13°C
KL — 250 15°C
KL -315 14°C
KL — 500 13°C
GF - 160 15°C
GF - 250 15°C
GF - 315 14°C

e Gdy temperatura otoczenia obnizy sie, dyssypacja (rozpraszanie) ciepta z piyty
wzrasta. W wyniku tego moze zaistnie¢ potrzeba proporcjonalnego zwigekszenia
réznicy temperatur. Aby ustali¢ najwlasciwszg réznice temperatur wystarczy
wykonac prostg probe, wyjasniong w nizej podanym przykfadzie.

e Vice versa, gdy temperatura otoczenia wzrasta moze okazal sie konieczne
nieznaczne zmniejszenie roznicy temperatur. Podobnie jak w poprzednim
przypadku ustalenie prawidtowej réznicy temperatur mozliwe jest po
przeprowadzeniu prostej proby.

Aby mozna bylo nastawi¢ roznice temperatur musi zostaé wigczony tryb
programowania. Dokonuje sie tego przez wcisniecie obu przyciskéw ,T1” i ,F2” i
przytrzymanie ich przez okoto 5-6 sekund. Zapala sie wéwczas dioda swiecaca 3, a na
wyswietlaczu pojawia sie napis ,,OFS” (roznica temperatur).

Po wcisnieciu przycisku ,F1” wyswietlona zostaje pierwsza cyfra, ktérg mozna zmieniac,
wciskajac przycisk ,F2”. Po wybraniu pierwszej cyfry nalezy wcisng¢ ponownie przycisk
.,F17. Po wcisnieciu tego przycisku wyswietli sie cyfra, ktérg mozna podobnie jak
pierwszg zmienia¢, wciskajac przycisk ,F2”. Ponowne wcidniecie przycisku ,F1”
powoduje potwierdzenie réznicy temperatur i zapisanie jej w pamieci ERC. Dioda
Swiecgca 3 zgasnie.

Uwaga! Wartos$¢ réznicy temperatur mozna nastawia¢ w zakresie 0— 99 °C.

Przyktad: kalibracja réznicy temperatur.
Przytaczy¢ zdalny regulator do plyty i do zasilacza.
Nastawi¢ temperature piyty tj. 210°C i poczeka¢ na osiggniecie tej wartosci.

W wyniku warunkow otoczenia i na skutek charakterystyki konstrukcyjnej ptyty moga pojawi¢ sie niewielkie
réznice pomiedzy rzeczywistg temperaturg i nastawiong temperatura. Jest to zupetnie normalne.

Zatézmy, ze rzeczywista temperatura ptyty wynosi 205°C. Réznica pomiedzy tg temperaturg a nastawiong
temperaturg (210°C) wynosi zatem 5°C. Nastawienie réznicy temperatur wynoszacej 5°C spowoduje zatem
kompensacje dyssypacji ciepta.

Przy wykonywaniu zgrzewania w raczej niskich temperaturach moze okaza¢ sie konieczne dalsze
skompensowanie dyssypacji ciepta, ktéra nastepuje na koncach rur, gdy znajdgq sie one w kontakcie z

powierzchniami grzejnika. Wystarczy w tym celu zwiekszy¢ poprzednio nastawiong réznice temperatur o
kilka stopni, biorac pod uwage charakterystyczne dane materiatu rury.

14
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6 Zgrzewanie Instrukcja obstugi urzadzenia KL 160

6 Zgrzewanie

6.1 Podstawy zgrzewania czotowego

W przypadku zgrzewania czotowego przy uzyciu grzejnika czesci ktére majg zostaé
potaczone (rura/rura, rura/ztaczka, ztgczka/ztaczka) zostajg podgrzane do temperatury
zgrzewania w strefie zgrzewania i zostajg potgczone przy docisku bez uzycia
dodatkowych materiatéw.

Przy wykonywaniu czotowych zlaczy zgrzewanych z uzyciem grzejnika nalezy
zastosowac regulowane cisnienie wyrownawcze. Patrz tablice ci$nienie/czas, Ustep nr
6.5.

Uwaga Mozna zgrzewac ze sobg tylko czesci wykonane z tego samego typu materiatu.

Grubosci scianek w strefie zgrzewania muszg byc¢ takie same.

Prawidtowa grubos¢ scianek Nieprawidtowa grubos$¢ scianek

Grubosci scianek w strefie zgrzewania musza byc¢ takie same !

Docisk zgrzewania — i docisk wyréwnawczy muszg by¢ identyczne.
Docisk przy wygrzewaniu jest znacznie nizszy, lecz nalezy zapewni¢ styk pomiedzy
rura/ztaczka i grzejnikiem.

Wykres docisku/czasu

Dicisk wyréwnawczy -= docisk zgrzewania

[ |

Cisnienie

Dicisk przy wygrzewaniu

1 2 3 4 3
Zmiany oy | .’
Czas Czas zachodzace Czazodggz%‘izen'a i Czas Czas
dwnania i . wczasie I _LI 1 q
| WVI AL grzania 3 " zgzewania | Chtfodzenia -
| [} [ =] 4 = : *
- . Czas zgrzewania
Catkowity czas zgrzewania »
" »
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Instrukcja obstugi urzadzenia KL 160 6 Zgrzewanie

6.2 Proces zgrzewania

Aby méc zgrzewacé ze sobg rury i/lub ztaczki o srednicy d < 160 mm, nalezy zatozy¢
pasujgace pot zaciski i przytwierdzi¢ je srubami.

Zacisnag¢ rure/rure, rure/ztaczke lub ztgczke/ztagczke w elemencie zaciskowym.

Konce rury i/lub ztaczki muszg wystawa¢ na co najmniej 5cm zaciskéw rury aby
mozna byto wykona¢ prawidtowg zgrzeine. Nalezy upewni¢ sie, czy sg one dokfadnie
scentrowane w kierunku osiowym.

W razie potrzeby rury/ztgczki mozna przekreci¢ lub site zacisku mozna zmieni¢ za
pomocg radetkowanych rekojesci, tak aby uzyskaé lepsze potozenie zacisku.

Nastawne podpory wateczkowe lub ptywajace zawieszenie pozwalajg na tatwiejsze
wykonywanie poziomego ruchu rur zacisnietych w saniach.

6.2.1 Okreslenie cisnienia dosuwu

Niebezpieczenstwo zranienia rak !
Sanie maszyny poruszajg sie!
Niebezpieczenstwo obrazen w ruchomych saniach maszyny!

Przy przejezdzie sah do krancowych potozen nie mozna wktadac rak do maszyny.

Zawér do dokfadnej regulacji
cisnienia
(wersja ECO1, ECO2)

Zawor do doktadnej regulaciji
cisnienia
(wersja TOP1, TOP2)

GEORG FISCHER OMICRON S.R.L.

Przed przystgpieniem do kazdego nowego zgrzewania nalezy obliczy¢
cisnienie dosuwu!

1. Rozsung¢ sanie zgrzewania do popru.

2. Zmniejszy¢ cisnienie za pomocg zaworu do doktadnej regulacji cisnienia (przez
przekrecenie go w lewo, tj. w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara).

3. Zwiekszy¢ cidnienie za pomocg zaworu do dokfadnej regulacji ciSnienia, przy
jednoczesnym wyciagnieciu dzwigni sterowniczej w kierunku ,zamykanie><"
(przekreci¢ w prawo, tj. w kierunku zgodnym do ruchu wskazéwek zegara).

4. Sprawdzi¢ na manometrze cisnienie podczas ruchu, gdy ruch san maszyny
wyréwna sie.
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6 Zgrzewanie Instrukcja obstugi urzadzenia KL 160

6.2.2 Obliczenie cisnienia zgrzewania

Uwaga Docisk przy zgrzewaniu stanowi sume ,,wartosci tablicowej + ci$nienia dosuwu”
(np.: 13 bar* + 3 bar =16 bar)
* dla elementéw z twardego polietylenu o srednicy 110mm, SDR 11 patrz ustep 6.5 ,
Wykres czas/cisnienie.

6.2.3 Nastawianie cisnienia zgrzewania

1. Otworzy¢ maszyne.

2. Zmniejszy¢ cisnienie za pomocg zaworu do dokfadnej regulacji cisnienia (przez
przekrecenie go w lewo, tj. w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek
zegara).

3. Przestawi¢ dzwignie sterownicza do pofozenia ,zamykanie><" i zwiekszac
cisnienie nastawione na zaworze cisnieniowym (przekreci¢ w prawo, tj. w
kierunku zgodnym do ruchu wskazéwek zegara) az do momentu, gdy karetka
zaciskowa zacznie poruszac sie rownomiernie.

4. Wyregulowa¢ docisk zgrzewania za pomocg zaworu do dokladnej regulacji
ci$nienia w momencie, gdy oba konce rur zetkng sie ze sobg (przez obrét w
prawo, tj. w kierunku zgodnym do ruchu wskazowek zegara)

Jesli docisk zgrzewania jest zbyt wysoki, nalezy przeprowadzi¢ ponowna regulacje.

1. Otworzy¢ maszyne.

2. Przekreci¢ zawor do doktadnej regulacji cisnienia o okoto trzy obroty w lewo.

3. Doprowadzi¢ ponownie do docisku zgrzewanych elementéw i wyregulowac¢ je
jak wyzej opisano.

6.2.4 Przygotowanie zgrzewanych powierzchni

Niebezpieczenstwo przeciecia rak !
Ostre noze urzadzenia do wyrownywania powierzchni!
Dotkniecie tarczy do wyrdwnywania powierzchni grozi powaznymi obrazeniami rak!

Uwaga
Nie wolno dotykac tarczy obrotowej do urzadzenia do wyréwnywania powierzchni!

1. Rozsung¢ sanie zgrzewarki.

2. Zatozy¢ strug.

3. Zatrzasna¢ blokade zabezpieczajjca.
Zapobiega to wyskoczeniu struga z maszyny podczas obrébki powierzchni.

4. Obrobi¢ czota rur/ztaczek az z maszyny zacznie wychodzi¢ cigglty wior o
szerokosci rownej grubosci Scianki rury. Maksymalne ci$nienie urzadzenia do
obrébki ptaskich powierzchni jest wieksze o 10 baréw od oporu wyciggania.

Ciagle wysokie cisnienie podczas obrébki powierzchni (przekraczajgce o 15-20
baréw cisnienie wyciagania) moze spowodowac uszkodzenie napedu i/lub silnika
Uwaga elektrycznego urzadzenia do obrébki powierzchni.

17
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Instrukcja obstugi urzgdzenia KL 160 6 Zgrzewanie

5. Wylaczy¢ strug. Zdjgé strug z maszyny i wiozy¢ do skrzynki.
Uwaga Aby zapewni¢ mozliwos¢ kontroli szerokosci szczeliny i przesuniecia scianek w
osi, nalezy zawsze planowac¢ obie strony.!
6. Doprowadzi¢ maszyne do zetkniecia sie rury/ztaczki. Powinny one zetkng¢ sie
ze sobg. Maksymalna tolerancja szczeliny wynosi 0,5mm:

Srednica zewnetrzna Maks. szczelina
mm mm

Do 200mm 0,3

200-400 0,5

PowyZej 400 1

7. Jednoczesnie nalezy rowniez sprawdzi¢ scentrowanie elementéw.

8. Przesuniecie zewnetrznej powierzchni Scianki nie moze przekraczaé 10%
grubosci scianki.

9. Jesli jest ono mniejsze, mozna przekreci¢ rure/ztaczke lub tez zmieni¢ site
zacisku wewnetrznych zespotdéw zaciskowych, aby uzyskac lepsze potozenie
zacisku.

10. W takim przypadku zgrzewane powierzchnie nalezy ponownie obrobié.

11. Usung¢ wiory, ktére mogty wpas¢ do rury np. szczotka. Przed kazdym
zgrzewaniem nalezy oczysSciC zgrzewane powierzchnie papierem nie
pozostawiajagcym widkien i rozpuszczalnikiem nie zawierajagcym smaréw np:
trojchloroetylenem lub alkoholem przemystowym (Tangit KS).

Po oczyszczeniu nie wolno dotykaé zgrzewanych powierzchni reka!
Uwaga

6.2.5 Proces zgrzewania

Powltoka ptyty z PTFE powinna by¢ zabezpieczona przed mechanicznym uszkodzeniem
i/lub zanieczyszczeniem.

Propozycja Plyte majaca uszkodzong warstwe PTFE nalezy wymieni¢. Jesli sie tego nie
dokona, moze nastgpi¢ pogorszenie jakosci potaczenia, patrz ustep 8.1.

Niebezpieczenstwo oparzenia!

Ptyta jest gorgca (210°C)!

Dotkniecie ptyty grozi oparzeniem rak.

Nie wolno dotykac¢ ptyty gdy jest on wtgczona.

Nalezy korzystac¢ z rekojesci znajdujgcych sie na ptycie.

Parametry zgrzewania, patrz ustep 6.4
WYROWNYWANIE (wyptywka po obu stronach)
1. Wiozy¢ ptyte w uchwyt zgrzewarki.

2. Przesung¢ czesci tak, aby zetknety sie one ze sobg i wcisngé dzwignie
sterownicza w kierunku ,zamykanie><”.
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6 Zgrzewanie

Instrukcja obstugi urzadzenia KL 160

3. Pozostawi¢ element w tym potozeniu do momentu osiggniecia nastawionego
cisnienia i przetrzymac go w tym potozeniu 15 sekund.
4. Przekreci¢ powoli dzwignie sterowniczg do potozenia 0.

Cisnienie wyréwnywania = ci$nienie zgrzewania

GEORG FISCHER OMICRON S.R.L.
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Instrukcja obstugi urzgdzenia KL 160 6 Zgrzewanie

Ostrzezenie

Sugestia

Uwaga

Sugestia

Uwaga

CISNIENIE WYROWNYWANIA (zmniejszenie ci$nienia wyréwnywania po uformowaniu
sie wyptywki)

1. Po uformowaniu sie wyptywki na catym obwodzie rury (patrz karta zgrzewania
ustep 6.5), przestawi¢ dzwignie sterownicza w kierunku potozenia ,otwieranie
<>" (potozenie dzwigni w potowie drogi pomiedzy neutralnym potozeniem i
petnym otwarciem), az cisnienie na manometrze zblizy sie do zera.

Nie rozsuwa¢ zgrzewarki!
Rury powinny zawsze stykaé sie z elementem grzejnym.

2. Uruchomi¢ zegar nastawiony na czas wygrzewania..

Korzystaé¢ z zegara przy sprawdzaniu wiasciwego czasu wygrzewania.

WYGRZEWANIE (materiatu zgrzewanych elementow)

Dla polietylenu: 10 x grubos$¢ scianki w mm
Dla polipropylenu: Interpolowac posrednie wartosci.
Dla PVDF: 10 x grubos¢ Scianki w mm plus 40 sekund.

Cisnienie wygrzewania jest utrzymywane state przez uktad hydrauliczny podczas czasu
wygrzewania.

PRZESTAWIENIE

Czas zmiany (przetaczania) powinien byé mozliwie jak najkrétszy.

Po zakonczeniu wygrzewania nalezy:

—  Wecisna¢ dzwignie sterowniczg w kierunku ,otwieranie <>”.
— Natychmiast wyja¢ ptyte z maszyny.

Umiesci¢ plyte w skrzynce stuzacej do przechowywania go, zwracajgc uwage na
to, aby nie uszkodzi¢ i nie zanieczysci¢ powierzchni zgrzewanych.

ZGRZEWANIE

Wocisng¢ joystick do potozenia ,zamkniete ><” tak, aby rury dotknety do siebie i aby
uzyska¢ wymagany docisk przy zgrzewaniu. Pozostawi¢ w tym potozeniu przez 15

sekund. Nastepnie powoli przestawi¢ joystick do potozenia 0.

Powierzchnie taczone musza by¢ stopione.

CHLODZENIE

Po uzyskaniu docisku wymaganego przy zgrzewaniu nalezy pozostawi¢ ten docisk
przez caty czas chtodzenia.

Nalezy zawsze przestrzega¢ podanego czasu chlodzenia.
Zastosowanie podczas chlodzenia srodkéw chltodzacych jest niedozwolone.
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6 Zgrzewanie

Uwaga

Ostrzezenie

Ostrzezenie

Réwna podwdjna zgrzeina

Instrukcja obstugi urzadzenia KL 160

ODCIAZANIE(uktad hydrauliczny)

Niebezpieczenstwo zranienia !

Przed otwarciem =zaciskdw nalezy pamieta¢ o redukcji cidnienia z ukfadu
hydraulicznego!

Przestawi¢ dzwignie sterowniczg w kierunku potozenia ,otwieranie <>" . DzZwignia ta
powinna sie znalez¢ w potowie drogi pomiedzy neutralnym potozeniem i potozeniem
petnego otwarcia. Cisnienie na manometrze powinno by¢ bliskie 0.

Nie otwieraé san maszyny.
Otworzy¢ uchwyty zaciskowe i wyja¢ zgrzene rury/ztaczki.
Wszystkie polaczenia zgrzewane powinny byé catkowicie ochlodzone przed

wykonaniem proby cisnieniowej. Czas chlodzenia wynosi okolo 1 godziny od
ostatniej operacji zgrzewania.

6.3 Kontrola wizualna wyptywki

Natychmiast po usunieciu zgrzewanych rur/ztaczek nalezy przeprowadzi¢ wizualng
kontrole wyptywki, aby stwierdzi¢ czy po obu stronach tgczonych elementéw znajduje
sie podwojna wyptywka i prawidtowa wartosc k.

Ck=0
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Znamionowa
grubosé
scianki

mm
Do 4.5
45-7.0
7.0-12.0
12.0-19.0
19.0 -26.0
26.0-37.0
37.0-50.0
50.0-70.0

6.4 Przykiad

Rura/ztaczka polietylen  Temperatura ptyty 210°C
Zewnetrzna srednica rury  110mm Opor przesuwu 3 barow
Cisnienie znamionowe  SDR 11 Warto$¢ podana w tablicy 13 baréw
Grubos¢ scianki 10,0mm Warto$¢ nastawna uktadu hydraul. 16 barow

Wyréwnywanie Przy ciSnieniu 16 baréw az do uzyskania wysokosci wyptywki rownej
1,5mm (kolumna 1)

Wygrzewanie Przez 100 sekund przy ci$nieniu rownym 0.02N.mm? (kolumna 2)

Zmiana W ciggu 6-8 sekund (kolumna 3)
(przestawienie)

Przelaczanie Max czas 8 sekund (kolumna 4)
Chtodzenie Przez 14 minuty (kolumna 5)

6.5 Dane dotyczace zgrzewania

Zgrzewanie doczotowe elementéw z HDPE

Tablica zgrzewania /DVS 2207/1 wytyczne
Temperatura grzejnika 210°C £10°C

1 2 3 4 5
Wyréwnywanie Wygrzewanie Zmiana taczenie Chtodzenie
Wysokos$¢ zgrzeiny na Czas wygrzewania = (przetaczanie) Czas do uzyskania Czas chtodzenia
podgrzanym elemencie 10 x grubo$¢ Scianki max cisnienia przy docisku
po wyréwnaniu (wygrzewanie przy zgrzewanych
(wyréwnanie przy cisnieniu elementow
cisnieniu 0.15N/mm?) 0.02N/mm?2) P=0.15N/mm? +0.01
mm (min. warto$¢) Sek. Sek. (max czas) Sek. Min. (min. warto$é)

0.5 45 5 5 6

1.0 45-70 5-6 5-6 6-10

1.5 70-120 6-8 6-8 10-16

20 120-190 8-10 8-11 16-24

25 190-260 10-12 11-14 24-32

3.0 260-370 12-16 14-19 32-45

3.5 370-500 16-20 19-25 45-60

4.0 500-700 20-25 25-35 60-80

22

GEORG FISCHER OMICRON S.R.L.



6 Zgrzewanie

Instrukcja obstugi urzadzenia KL 160

Krzywa standardowych
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Zgrzewanie doczotowe elementéw z HDPE

Tablica ci$nienia/czasu zgodnie z DVS 2207/1

Cisn. Wyréwnywania /
zgrzewania

Wysokos$é wyptywki mm
Cisnienie grzania bar
Czas grzania sek.
Czas wyjecia ptyty sek.
Czas wzrostu cisnienia sek.

Czas chtodzenia min.

Cisn. Wyréwnywania /
zgrzewania

Wysokos$¢ wyptywki mm
Cisnienie grzania bar
Czas grzania sek.
Czas wyijecia plyty sek.
Czas wzrostu cisnienia sek.
Czas chtodzenia min.

GEORG FISCHER OMICRON S.R.L.

0.5 0.5 0.5 0.5 0.5
1 1 1 1 1

22 27 31 35 40
5 5 5 5 5
5 5 5 5 5
6 6 6 6 6

0.5 0.5 0.5 0.5 1.0
1 1 1 1 1
28 34 39 43 49
5 5 5 5 5
5 5 5 5 5
6 6 6 6 6
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Zgrzewanie doczotowe elementéw z HDPE

Tablica cisnienia/czasu zgodnie z DVS 2207/1

Cisnienie wyréwnywania /

zgrzewania

Wysokos¢ wyptywki mm 0.5 0.5 0.5 1.0 1.0 1.0
Cisnienie grzania bar 1 1 1 1 1 2

Czas grzania sek. 29 35 42 48 54 62
Czas wyjecia plyty sek. 5 5 5 5 5 6

Czas wzrostu cisnienia sek. 5 5 5 5 5 6

Czas chtodzenia min 5 5 5 7 7 9

Cisnienie wyréwnywania /

zgrzewania

Wysokos¢ wyptywki mm 0.5 0.5 1.0 1.0 1.0 15
Cisnienie grzania bar 1 1 1 1 1 2

Czas grzania sek. 35 41 50 57 64 73
Czas wyjecia ptyty sek. 5 5 5 5 6 6

Czas wzrostu cisnienia sek. 5 5 5 5 6 6

Czas chtodzenia min 6 6 7 8 9 10

Cisnienie wyréwnywania /

zgrzewania

Wysokos$¢ wyptywki mm 0.5 0.5 1.0 1.0 1.0 1.5
Cisnienie grzania bar 1 1 1 1 2 2

Czas grzania sek. 36 43 53 60 67 77
Czas wyjecia plyty sek. 5 5 5 6 6 6

Czas wzrostu cisnienia sek. 5 5 5 6 6 6

Czas chtodzenia min. 6 6 7 8 10 11

GEORG FISCHER OMICRON S.R.L.
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6 Zgrzewanie Instrukcja obstugi urzadzenia KL 160

Zgrzewanie doczotowe elementéw z HDPE

Tablica cisnienia/czasu zgodnie z DVS 2207/1

Cisnienie wyréwnywania /
zgrzewania
Wysokos¢ wyptywki mm

0.5 0.5 1.0 1.0 1.5 1.5 1.5

Cisnienie grzania bar 1 1 1 1 1 2 2
Czas grzania sek. 36 43 51 63 71 80 91
Czas wyjecia piyty sek. 5 5 5 6 6 7 7
Czas wzrostu cis$nienia sek. 5 5 5 6 6 7 7
Czas chtodzenia min. 6 6 7 9 10 11 13

Cisnienie wyréwnywania /
zgrzewania
Wysokos¢ wyptywki

Cisnienie grzania
arzania 38 45 54 66 74 83 95
5 5 5 6 6 6 7
Czas wzrostu ci$nienia 5 5 5 6 6 6 7
Czas chtodzenia min. 6 6 7 9 10 12 13

Cisnienie wyréwnywania /
zgrzewania
Wysokos$¢ wyptywki mm

1.0 1.0 1.0 1.5 1.5 1.5 1.5

Cisnienie grzania bar 1 1 1 1 2 2

Czas grzania sek. 47 56 67 81 92 103 118
Czas wyjecia plyty sek. 5 5 6 6 6 7

Czas wzrostu cis$nienia sek. 5 5 6 6 6 7 8
Czas chtodzenia min. 6 8 10 11 13 14 16
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Instrukcja obstugi urzgdzenia KL 160 6 Zgrzewanie

Zgrzewanie doczotowe elementéw z HDPE

Tablica ci$nienia/czasu zgodnie z DVS 2207/1

Zewnetrza srednica rury 40 50 63 75 90 110 125 140 160
Grubos¢ Scianki mm - 4.6 5.8 6.8 8.2 10.0 11.4 12.7 14.6
S5 Powierzchnia zgrzewania ~ mm’ - 656 1042 1457 2107 3141 4068 5078 6669
Cisnienie wyréwnywania/ bar - 3 4 6 9 13 17 22 28
SDR 11 zarzewania
Wysokos$¢ wyptywki mm - 1.0 1.0 1.0 1.5 1.5 1.5 2.0 2.0
Cisnienie grzania bar - 1 1 1 1 2 2 3 4
Czas grzania sek. - 46 58 68 82 100 114 127 146
Czas wyjecia ptyty sek. - 5 5 6 6 7 8 8 8
Czas wzrostu cisnienia sek. - 5 5 6 6 7 8 8 9
Czas chtodzenia min. - 6 8 10 11 14 16 17 19
Zewnetrza srednica rury 40 50 63 75 90 110 125 140 160
Grubos¢ scianki mm - 5.6 71 8.4 10.1 12.3 14.0 15.7 17.9
S4 Powierzchnia zgrzewania mm? - 781 1247 1757 2535 3775 4882 6130 7990
Cisnienie wyréwnywania /  bar - 3 5 7 11 16 21 26 34
SDR 9 zgrzewania
Wysokos$¢ wyptywki mm - 1.0 1.5 1.5 1.5 2.0 2.0 2.0 2.0
Cisnienie grzania bar - 1 1 1 1 2 3 4 5
Czas grzania sek. - 56 71 84 101 123 140 157 179
Czas wyjecia plyty sek. - 5 6 6 7 8 8 9 10
Czas wzrostu cisnienia sek. - 6 6 6 7 8 9 10 11
Czas chtodzenia min. - 8 10 12 14 16 18 20 22
Zewnetrza srednica rury 40 50 63 75 90 110 125 140 160
Grubo$¢ Scianki mm 5.5 6.9 8.6 10.3 123 151 171 19.2 21.9
S 3,2 Powierzchnia zgrzewania ~mm?® 596 934 1470 2093 3002 4502 5796 7286 @ 9501
Cisnienie wyréwnywania/  bar 3 4 6 9 13 19 25 31 40
SDR 7,4 zgrzewania
Wysokos$¢ wyptywki mm 1.0 1.0 1.5 1.5 2.0 2.0 2.0 25 25
Cisnienie grzania bar 1 1 1 1 2 3 3 4 5
Czas grzania sek. 55 69 86 103 123 151 171 192 219
Czas wyjecia plyty sek. 5 6 7 7 8 9 10 10 11
Czas wzrostu cisnienia sek. 5 6 7 7 8 9 10 11 12
Czas chtodzenia min. 8 10 12 14 16 20 22 24 27
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7 Analiza usterek

Usterka

Zewnetrzny stan potaczenia

GEORG FISCHER OMICRON S.R.L.

7 Analiza usterek

Opis

Rysy przebiegajace w kierunku

podtuznym lub poprzecznym do
wykonanej zgrzeiny. Mogg one

znajdowac sie w nastepujacych
miejscach:

® w zgrzeinie

* w materiale podstawowym

e w strefie podlegajacej
zgrzewaniu

Ciagte lub lokalne naciecia,
przebiegajace rownolegle do
zgrzeiny siegajgce do materiatu
podstawowego, spowodowane
np.: przez nastepujace czynniki:

¢ niedopuszczalny docisk
potaczenia

e zbyt krétki czas podgrzewania
® za krétki czas chtodzenia

Nacigcia na krawedzi materiatu
podstawowego, przebiegajace w
kierunku podtuznym lub
poprzecznym do zgrzeiny,
spowodowane np.: przez
nastepujace czynniki:

® narzedzia zaciskowe

® nieprawidtowy transport

e wadliwe przygotowanie
krawedzi

taczone powierzchnie sg
przemieszczone wzgledem siebie
lub wystepuje zmiana grubosci w
miejscu potaczenia

Na przyktad:

® biad obrobki
® bitad ustawienia

Nadmierne i ostrokrawedziste
wyptywy materiatu na catej
dtugosci spoiny lub obwodu
spoiny na skutek ztych
parametrow zgrzewania w
szczegoblnosci spowodowane
przez uzycie niewtasciwego
docisku przy taczeniu elementéw
z poliolefiny.

Instrukcja obstugi urzadzenia KL 160

Grupa klasyfikacyjna

Niedopuszczalne

Niedopuszczalne

Dopuszczalne
lokalne naciecie
jesli majg one
ptaskie
zakonczenie i
jesli As

< 0.1s lecz max
=0.5mm

Dopuszczalne,
jezeli <0.1s
lecz max =2mm

Dopuszczalne,
jezelie <1 mm

Niedopuszczalne

Niedopuszczalne

Niedopuszczalne

Dopuszczalne
lokalne naciecie
jesli maja one
ptaskie
zakonczenie i
jesli As

< 0.1s lecz max
=1mm

Dopuszczalne
jezeli, 0.15s lecz
max = 4mm

Dopuszczalne,
jezelie <2 mm

Niedopuszczalne

Niedopuszczalne

Niedopuszczalne

Dopuszczalne
lokalne naciecie
jesli majg one
ptaskie
zakonczenie i
jesli As

<0.15s lecz max
=5mm

Dopuszczalne
jezeli, <0.2s lecz
max = 5mm

Dopuszczalne,
jezelie <4 mm

Niedopuszczalne
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Instrukcja obstugi urzadzenia KL 160

Usterka

Zewnetrzny stan potaczenia
D

ni

Usterka

Wewnetrzny stan potaczenia
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7 Analiza usterek

Opis Grupa klasyfikacyjna

Patrz str. 14
DVS 2202-1
wytyczne

Materiat zgrzeiny za szeroki lub
za waski na czesci dtugosci
spoiny lub na catej dtugo$ci
spoiny, spowodowane np.: przez
nastepujace czynniki:

® niewtasciwy czas ogrzewania

® nieodpowiednia temperatura

grzejnika

® nieprawidtowy docisk

potaczenia

Niefontowa ptaszczyzna Dopuszczalne
potaczenia, co prowadzi do jezelib1>0.7 x
zmiany ksztattu zgrzeiny na b2

czesci dtugosci zgrzeiny lub na

catej dlugosci zgrzeiny. Moze to

by¢ spowodowane np. przez

nastepujace czynniki:

¢ wady przygotowania krawedzi
® nieprawidtowy zespot
zgrzewajacy

Patrz str. 14
DVS 2202-1
wytyczne

Dopuszczalne
jezelib1>0.6 x
b2

Opis Grupa klasyfikacyjna
]

Brak stopienia lun niekompletne
stopienie powierzchni
potaczenia na czesci przekroju
poprzecznego spoiny lub w
catym przekroju poprzecznym
zgrzeiny. Moze to by¢
spowodowane np. przez
nastepujace czynniki:

® zanieczyszczone powierzchnie
potaczenia

e utlenione powierzchnie
potaczenia

® nadmierny czas odwracania
® zbyt niska temperatura
grzejnika

® za wysoka temperatura
grzejnika

Waska szczelina w potaczeniu
spowodowana np. przez
nastepujace czynniki:

® niewystarczajacy docisk
faczonych elementow

® niewystarczajacy czas
chtodzenia

Pojedyncze liczne rozproszone Dopuszczalne,
lub lokalnie skoncentrowane jezeli As < 0.05
pory lub wtracenia, XS
spowodowane np. przez

nastepujace czynniki:

® tworzenie sie pary podczas
zgrzewania
® zanieczyszczony grzejnik

Niedopuszczalne

Niedopuszczalne

Niedopuszczalne

Niedopuszczalne

Dopuszczalne,
jezeliAs <0.10
XS

Patrz str. 14
DVS 2202-1
wytyczne

Dopuszczalne
jezelib1>0.5x
b2

Niedopuszczalne

Niedopuszczalne

Dopuszczalne,
jezeli As <0.15
XS
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8 Konserwacja

Ostrzezenie

Instrukcja obstugi urzadzenia KL 160

8 Konserwacja

Sprawdzac¢ i czysci¢ maszyne KL 160 w regularnych odstepach czasu.

Normalne zabiegi konserwacyjne wykonywane przy maszynie KL 160 ograniczajg sie
do okresowego oczyszczenia zewnetrznych powierzchni maszyny.

8.1 Wymiana zuzytych czesci
® Powloka grzejnika z PTFE

Skrzepy, rysy lub inne uszkodzenia:
— Nalezy natozy¢ nowg powtoke na ptyte
— Przestac¢ plyte do najblizszego osrodka serwisowego lub do producenta

® Noze do urzadzenia obrébki powierzchni
Nalezy wymieniaC w regularnych odstepach czasu noze urzgdzenia do obrdbki

powierzchni.
Numer zamdwienia podano w wykazie czesci zamiennych.

Niebezpieczenstwo obrazenia!

Dotkniecie nozy urzadzenia do obrébki powierzchni, kidére sg ostre z obu stron, grozi
przecieciem reki.

8.2 Uktad hydrauliczny

e Potfgczenia hydrauliczne maszyny i uktadu hydraulicznego powinny byé regularnie
czyszczone.

¢ Jedli maszyna nie jest uzywana, potaczenia hydrauliczne maszyny KL 160 i uktadu
hydraulicznego nalezy zabezpieczy¢ przez zatozenie oston zabezpieczajacych.
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Instrukcja obstugi urzgdzenia KL 160 8 Konserwacja

Uwaga

Uwaga

Uwaga

Uwaga

8.3 Uktad hydrauliczny

e Sprawdzanie poziomu oleju

Sprawdzac w regularnych odstepach czasu poziom oleju hydraulicznego.
W razie potrzeby nalezy uzupetni¢ ilo$¢ oleju hydraulicznego, zgodnie ze
wskazowkami podanymi w ustepie 4.1.

¢ Wymiana oleju hydraulicznego
Olej hydrauliczny nalezy wymienia¢ po 3000 godzin pracy maszyny.

Wymiane oleju hydraulicznego przeprowadza sie, jak nizej podano:

1. Upewni¢ sie, czy cisnienie w ukladzie hydraulicznym jest réwne 0, przez
sprawdzenie wskazan manometru. W razie potrzeby nalezy catkowicie
spuscic cisnienie.

2. Umiesci¢ uktad hydrauliczny w miejscu znajdujacym sie powyzej poziomu
posadzki (np. na stole). Zdja¢ pokrywe zbiornika.

3. Wstawi¢ elastyczny przewdd o odpowiedniej dtugosci do zbiornika i spuscic
caly olej przez wytworzenie odpowiedniego podciSnienia w przewodzie, np.
za pomocg strzykawki o odpowiednich wymiarach.

Nie wolno wytwarza¢ podcisnienia przez odessanie zawartosci przewodu
ustami, gdyz grozi to potknieciem oleju.

4. Zuzyty olej nalezy zebra¢ do odpowiedniego zbiornika i usungé¢ w odpowiedni
sposob, zgodnie z obowigzujgcymi przepisami.

Nie wolno usuwaé =zuzytego oleju do otoczenia, gdyz grozi to
zanieczyszczeniem srodowiska.

5. Zabrania sie wylewac¢ oleju przez pochylanie urzadzenia. Przy spuszczaniu
oleju nalezy stosowa¢ do powyzszych wskazowek.

Niebezpieczenstwo przewrdocenia i upadku.

6. Napetni¢ zbiornik nowym olejem do wskazanego poziomu (max ilos¢ oleju
21). Olej musi mie¢ wymaganag charakterystyke.

Przy wymianie oleju zaleca sie, aby stosowaé oleje majace dane
charakterystyczne takie same lub lepsze jak oleje opisane w zamieszczonej tu
charakterystyce technicznej. Trzeba upewni¢ sig, czy wymiana oleju jest
dokonywana w czystym miejscu. Zwroci¢ uwage aby nie zanieczysci¢ oleju
woda, zanieczyszczeniami mechanicznymi i/lub innymi. Obecnos$¢
jakichkolwiek zanieczyszczen zewnetrznych w oleju hydraulicznym moze
spowodowaé¢ powazne uszkodzenia ukladu sterowania i/lub catej zgrzewarki.
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Operating instructions KL 160 11 Appendix

c € EC Conformity Declaration

According to machine guideline 98/37/EG
This type of machine

Manufacture: Butt fusion machine KL 160

Machine no.: Built in (year):
Heating element no.: Built in (year):
Electric planer no.: Built in (year):
Hydraulic no.: Built in (year):

was designed, constructed and manufactured in accordance with the above mentioned EC guideline, under the
sole responsibility of:

Company: Georg Fischer Omicron S.r.|
Welding technology
Via E. Fermi, 12
| 35030 Caselle di Selvazzano

Padova (ltaly)

Relevant EC guidelines:

e Direttiva macchine (98/37/EG)
e Direttiva bassa tensione (73/23/CEE)

e Direttiva compatibilita elettromagnetica (89/336/CEE) con successiva integrazione 93/31/CEE

The following harmonized norms have been applied:

e EN 60204 Part 1 /06.93
e EN292 Part 1 and 2 /11.91
t Zl 1
Caselle di Selvazzano, 0 N/

Padova (ltaly) /

January, 2005

Ing. M. Marchiori
Managing Director
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