Instrukcja obstugi

Kod 790 109 761

Zgrzewarka doczotowa MC 110
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Wszelkie prawa, szczegolnie dotyczace powielania i rozpowszechniania oraz ttumaczenia
zastrzezone. Powielanie oraz reprodukowanie w jakiejkolwiek formie (druk, fotokopia,
mikrofilm lub elektroniczne przetwarzanie danych) wymagajg pisemnego zezwolenia firmy
Georg Fischer Rohrverbindungstechnik GmbH.

0 Na temat tej instrukciji

W celu szybkiego przyswojenia niniejszej instrukcji i bezpiecznego eksploatowania
urzadzenia przedstawiamy Panstwu uzywane w tej instrukcji ostrzezenia, wskazoéwki i
symbole, oraz ich znaczenie.

0.1. Ostrzezenia

W niniejszej instrukcji stosuje sie wskazdéwki ostrzegajace, w celu uprzedzenia o grozacym
zranieniu lub zagrozeniu szkodami materialnymi. Prosimy o przeczytanie i stale
przestrzeganie tych zalecen!

Symbol ostrze zenia | Znaczenie

Niebezpieczenstwo |Bezposrednie zagrozenie! W wypadku nieprzestrzegania grozi smier¢
lub ciezkie kalectwo.

Ostrzezenie Potencjalnie grozace niebezpieczenstwo! W wypadku
nieprzestrzegania grozi ciezkie kalectwo.

Uwaga Niebezpieczna sytuacja!
W wypadku nieprzestrzegania grozg lekkie urazy lub szkody
materialne.

WskazOwki dotyczace zagrozen skonstruowane sg zawsze wedtug statego schematu:
= symbol ostrzezenia

= rodzaj i zrodto niebezpieczehAstwa

= mozliwe skutki, objasnienia dotyczace zagrozenia

= zakazy (o ile istniejg) — wyrdznienie: @

= $rodki zapobiegajgce niebezpieczenstwu (wyrdznienie: »)

0.2. Inne symbole i oznaczenia

Symbol Znaczenie

Wazna wskazéwka Wskazéwki zawierajgce szczegolnie istotne dla zrozumienia
informacje

@ Zalecenie: tego symbolu nalezy przestrzega¢

1. Wezwanie do dziatania w okreslonej kolejnosci; wezwanie do
wykonania okreslonych czynno$ci

| 2 Wezwanie do pojedynczego dziatania: wezwanie do wykonania
okreslonej czynnosci

> Warunkowe wezwanie do dziatania: wezwanie do wykonania
okreslonej czynnosci, pod warunkiem spetnienia wcze$niejszego
warunku.
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0.3. Skroty

Skrot Znaczenie

MC 110 Zgrzewarka doczotowa 25 — 110 mm

DVS Niemieckie Stowarzyszenie Techniki Spawalniczej
HD - PE polietylen o wysokiej gestosci

PE polietylen

PP polipropylen

PTFE politetrafluoroetylen

d Srednica zewnetrzna rury

1. Wskazowki dotycz gce bezpiecze nstwa

Zgrzewarki doczotowe MC 110 (zwane tu dalej MC 110) skonstruowana jest zgodnie ze
stanem wiedzy technicznej. Zastosowanie inne, niz opisano w niniejszej instrukcji moze
doprowadzi¢ do zranienia osoby uzytkownika lub oséb trzecich. Ponadto uszkodzeniu moze
ulec samo urzadzenie lub uszkodzone mogq zostac¢ inne przedmioty.

Kazda osoba zajmujgca sie montazem, demontazem | montazem powrotnym,
uruchomieniem, obstugg i utrzymaniem ruchu (kontrole, konserwacja, naprawy) MC 110
musi doktadnie przeczyta¢ i zrozumiec niniejszg instrukcje obstugi w catosci, szczegdlnie zas
rozdziat ,Wskazowki dotyczace bezpieczenstwa”.

Zalecamy, by uzytkownik dat sobie powyzsze potwierdzi¢ pisemnie.

Dlatego:

= uzywac urzadzenia tylko gdy jest technicznie bez zarzutu i przestrzega¢ niniejszej
instrukcji obstugi;

= Kkoniecznie przestrzega¢ wskazowek dotyczacych bezpieczenstwa;

= przechowywa¢ dokumentacje techniczng w poblizu urzadzenia.

1.1. Zgodne z przeznaczeniem uzytkowanie
MC 110 uzywaé wytgcznie do zgrzewania doczotowego.

1.2. Przepisy dotyczace bezpieczenstwa

= Stosowacé wytgcznie wymiary i materiaty wymienione w niniejszej instrukcji obstugi. Inne
materiaty uzywac wytacznie po konsultacji z dzialem serwisu firmy Georg Fischer.

=  Uzywaé wytgcznie oryginalnych czesci zamiennych i materiatébw eksploatacyjnych firmy
Georg Fischer.

= Sprawdza¢ MC 110 codziennie pod katem zewnetrznie rozpoznawalnych uszkodzen i
usterek. Natychmiast zleca¢ usuwanie uszkodzen i usterek.

= Czynnosci przy wyposazeniu elektrycznym zlecac wytacznie uprawnionemu elektrykowi.

1.3. Pracowac ze swiadomym bezpieczenstwem
~Przyczyn sie do bezpieczehstwa w miejscu pracy”

= Wszelkie odchylenia od normalnego toku pracy natychmiast zgtasza¢ osobie
odpowiedzialnej.

= Wszelkie czynnosci przeprowadzac¢ swiadomie stosujgc zasady bezpieczenstwa.

Dla osobistego bezpieczenstwa uzytkownika, jak rowniez dla bezpiecznej i zoptymalizowanej

pod katem obstugi eksploatacji nieodzowna jest dostosowana do wymogéw praktycznych

instalacji MC 110.

GEORG FISCHER +GF+




Ostrzezenie

Niebezpieczehnstwo pokaleczenia dioni!

Ostre noze strugajgce!

Przy dotknieciu tarcz strugajacych grozi pokaleczenie dtoni.
Nie dotykaé¢ obracajacych sie tarcz strugajacych.

Niebezpieczenstwo poparzenia!

Rozgrzane lustro grzewcze (210° C)!

NiebezpieczehAstwo poparzenia dioni przy dotknieciu rozgrzanego lustra
grzewczego.

Nie dotyka¢ rozgrzanego lustra grzewczego.

Element grzewczy chwyta¢ tylko za zamontowany uchwyt.

1.4. Utylizacja
= Pozostajgce po struganiu wiory utylizowa¢ zgodnie z przepisami.

1.5. Inne przepisy dotyczace bezpieczenstwa
Przestrzegac¢ przepiséw, norm i wytycznych specyficznych dla danego kraju.

2. Informacje ogolne

2.1. Wprowadzenie

Niniejsza instrukcja obstugi zostala opracowana na uzytek os6b odpowiedzialnych za
uzytkowanie i konserwacje MC 110. Oczekuje sie i zaklada, ze osoby te przeczytajg i
Zrozumiejg oraz bedg przestrzega¢ wszystkich punktow niniejszej instrukcji obstugi.

Tylko znajomos$¢ niniejszej instrukcji obstugi gwarantuje bezusterkowg eksploatacje oraz
unikniecie awarii MC 110. Z tego wzgledu jest nieodzowne, by osoby odpowiedzialne
zaznajomity sie z niniejsza instrukcjg obstugi.

Przed uruchomieniem zalecamy dokladne przeczytanie niniejszej instrukcji obstugi,
poniewaz nie przejmujemy zadnej odpowiedzialnosci za szkody i zaktécenia eksploataciji,
ktére wynikajg z nieprzestrzegania niniejszej instrukcji obstugi.

Jesli mimo to miatoby dojs¢ do trudnosci, prosimy zwréci¢é sie do najblizszego
przedstawicielstwa firmy Georg Fischer (patrz na odwrocie niniejszej instrukcji).

Niniejsza instrukcja obstugi dotyczy wytgcznie MC 110.

Odnosnie rysunkéw i danych zawartych w niniejszej instrukcji obstugi zastrzegamy
mozliwo$¢ wprowadzania zmian technicznych, ktére stang sie konieczne dla ulepszenia MC
110.

2.2. Zakres zastosowania

MC 110 przeznaczona jest wylgcznie:

= do zgrzewania rur i zigczek z tworzywa sztucznego,

= do wykonywania tukowych segmentéw rurowych

0 wymiarach zawierajgcych sie w przedziale od 25 do 110 mm.

Kazdy cel uzycia wykraczajgcy poza powyzsze uznawany jest za uzycie niezgodne z
przeznaczeniem. Za wynikajgce z tego tytulu szkody producent nie odpowiada; ryzyko
ponosi wylgcznie uzytkownik.
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2.3. Prawa autorskie

Prawa autorskie do niniejszej instrukcji obstugi sg w posiadaniu firmy Georg Fischer
Rohrverbindungstechnik GmbH

Niniejsza instrukcja obstugi przeznaczona jest dla personelu montujacego, obstugujacego i
kontrolujgcego. Zawiera przepisy i rysunki techniczne, ktérych nie wolno powielac i
rozpowszechnia¢ w catosci lub w czesciach, ktérych nie wolno uzywa¢ do celéw
konkurencyjnych, uzywaé bez uprawnienia i nie wolno przekazywaé osobom trzecim.

Georg Fischer Rohrverbindungstechnik GmbH
Postfach 968
D — 78209 Singen (Htwl.)

Freibrihlstrasse 18/19
D — 78209 Singen (Htwl.)

Telefon +49 (0) 7731/886788 — 789
Faks +49 (0) 7731/886524

GEORG FISCHER +GF+



3. Konstrukcja i wyposa zenie urz gdzenia

1. Koto reczne przesuwu sanek /wytwarzanie nacisku
2. Urzadzenie podstawowe

3. Podstawowa szczeka zaciskowa — waska do ztgczek
4. Walki prowadzace

5. Recznie uruchamiany zespo6t strugajacy

6, Podstawowa szczeka zaciskowa — szeroka do rur

7. Mocowanie urzadzenia

8. Obudowa sprezyny ze skalg nacisku

3.2. Standardowe wyposazenie
= Mocowanie urz adzenia
- do montazu MC 110 na tawie roboczej
= Urzadzenie podstawowe
- Z systemem przenoszenia sity sprezyny
= Podstawowa szcz eka zaciskowa — szeroka
- do montazu szerokich wktadek mocujacych redukcyjnych do mocowania rur
- bezstopniowe odchylanie do 15° w obie strony
= Podstawowa szcz eka zaciskowa —w gska
- do montazu waskich wktadek mocujgcych redukcyjnych do mocowania ztgczek
- bezstopniowe odchylanie do 15° w obie strony
= Recznie uruchamiany zespot strugaj acy
- z mechanizmem zapadkowym (grzechotka)
- obustronnie szlifowane noze strugajace
=  Opcja:
zespot strugaj gcy uruchamiany elektrycznie
-230V /420 W
= Element grzewczy
- Z mocowaniem
- powtoka z PTFE
- temperatura regulowana termostatem
= Zacisk stotowy
- do odsuwania elementu grzewczego
Skrzynka transportowa (blaszana)
- do odpowiadajgcego wymogom praktycznym transportu wszystkich elementéw urzadzenia.
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4. Dane techniczne

Element grzewczy: moc: 800 W
napiecie: 230V

Opcja:

zespot strugaj acy

uruchamiany elektrycznie:

Zespot strugaj acy: naped /moc: silnik elektryczny 420 W
napiecie: 230V

Kompletne urz adzenie: moc: 1220 W
napiecie: 230V

4.1 Dane znamionowe

Nazwa urzadzenia:

zgrzewarka doczotowa do tworzyw sztucznych

Typ urzadzenia: MC 110

Nr urzgdzenia: L

Masa urzadzenia podstawowego: 6 kg

Masa struga planujgcego: 2 kg

Masa elementu grzewczego: 3 kg

Wymiary skrzynki: 350 x 540 x 350

5. Transport i monta z

5.1. Opakowanie
Urzadzenie oraz osprzet dostarczane jest w blaszanej skrzynce transportowe;j.

5.2. Wrazliwosé

Podczas transportu MC 110 nalezy zachowac szczeg0lng ostroznosé, by unikngé uszkodzen
powodowanych oddziatywaniem gwattowne;j sity.

Wszystkie ruchome elementy nalezy umocowac.

W zaleznosci od rodzaju i czasu trwania transportu nalezy podjgé odpowiednie
zabezpieczenia transportowe.

Samg MC 110 nalezy traktowac ze zwyczajowg starannoscia.

5.3. Skitadowanie posrednie

Jesli MC 110 nie jest wykorzystywana bezposrednio po dostawie, nalezy jg przechowywaé w
odpowiednio zabezpieczonym miejscu.

5.4. Montaz

Mocowanie urzadzenia (7) przykreci¢ do tawy roboczej, urzadzenie
podstawowe umocowa¢ do mocowania (7) za pomocg Sruby
dwustronnej (9);

lub

zamocowaé urzgdzenie podstawowe w dostepnym w handlu
imadle.

Zacisk stotowv umocowac¢ do fawv roboczei. wsunaé¢ element
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6. Przygotowanie do zgrzewania

6.1. Wskazowki ogdine

Rozdziat 6 ,Przygotowanie do zgrzewania” i rozdziat 7 ,Proces zgrzewania” opierajg sie na
definicjach arkuszy technicznych i wytycznych DVS.

Obszar wykonywania prac nalezy chroni¢ przed wpltywem niekorzystnych warunkoéw
pogodowych (wilgoé, temperatura otoczenia ponizej 5° C, silne bezposrednie
nastonecznienie) takimi zabiegami jak wstepne ogrzewanie materialu do zgrzewania,
stosowanie oston i ogrzewanie.

Decydujacym czynnikiem o optymalnej pracy z MC 110 jest zatrudnianie personelu
obstugujacego przeszkolonego przez firme Georg Fischer. Ugruntowana znajomosé
szczegOtdw dotyczacych urzadzenia oraz przynaleznych do niej elementéw zapobiega
btedom w obstudze, a tym samym powstawaniu nieprawidtowych potgczen zgrzewanych.

6.2. Montaz lewej, waskiej szczeki zaciskowej do ztgczek

W razie potrzeby zdemontowac¢ lewg (patrzac od strony kofa recznego) szerokg szczeke
zaciskowg. Zamontowacé lewa, waska szczeke zaciskowg do ztgczek.

1. Poluzowac¢ srube (10).
2. Zastgpi¢ szerokg szczeke zaciskowg waskg szczekg zaciskowa.
> Umocowaé waska szczeke zaciskowg za pomocg Sruby (10).

6.3. Przygotowania

1. Ustawi¢ prawidlowg temperature zgrzewania na elemencie grzewczym za pomoca
przycisku do regulacji temperatury.

Uwaga! Przestrzegac wtasciwego napiecia!

2. Podiaczy¢ element grzewczy do sieci.

e Funkcje lampek kontrolnych: e
- termostatyczny element grzewczy:

Lampka czerwona i zielona Swiecg sie podczas rozgrzewania.

Po osiggnieciu temperatury zgrzewania zielona lampka gasnie.

W trakcie fazy regulacji lampka zielona miga.

- elektroniczny element grzewczy:

Czerwona i zielona lampka Swiecq sie podczas fazy rozgrzewania.
Po osiggnieciu temperatury zgrzewania czerwona lampka miga.

Zalecenie
Zalecamy, by po osiggnieciu zadanej temperatury zgrzewania odczeka¢ z pierwszym
procesem zgrzewania ok. 10 minut, co umozliwi rownomierne rozdzielenie temperatury.
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3. Sprawdzi¢ zgdang temperature na zgrzewanych powierzchniach za pomocg szybko
wskazujgcego miernika temperatury (np. +GF+ Nr kodu 790109080).

Niebezpieczenstwo poparzenia!

Rozgrzane lustro grzewcze (210° C)!

Niebezpieczehstwo poparzenia dioni przy dotknieciu rozgrzanego lustra
grzewczego.

Nie dotyka¢ rozgrzanego lustra grzewczego.

Element grzewczy chwyta¢ tylko za zamontowany uchwyt.

7. Proces zgrzewania — zgrzewanie segmentowe (k gt 0° — 15°)

7.1. Podstawy zgrzewania doczotowego

Przy zgrzewaniu doczotowym z wykorzystaniem elementu grzewczego przeznaczone do
zgrzania elementy (rura /rura, rura /zigczka, ztaczka /ztaczka) rozgrzewane sa do
temperatury zgrzewania w obszarze taczenia i zgrzewane pod naciskiem bez stosowania

dodatkowych materiatéw.
Doczotowe polgczenie termicznie zgrzewane wykonywane jest z kontrolowang sitg docisku.
Patrz tabele ,Docisk /czas”, od rozdziatu 7.5.

Wskazéwka
Mozna zgrzewac ze sobg tylko elementy wykonane z takiego samego materiatu.

Grubosci scianek elementéw w obszarze zgrzewania muszg by¢ jednakowe.

Richtig Falzch

Prawidtowo Niewta $ciwie
W obszarze zgrzewania tylko jednakowe grubo  $ci $cianek!
Nacisk w fazie doréwnywania i w fazie spajania jest taki sam.

Nacisk w fazie rozgrzewania jest nizszy; jest jednak na tyle duzy, ze rury /ztgczki zachowujg
styczno$c¢ z elementem grzewczym.
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Wykres ,Docisk /czas”

Os pionowa — sita nacisku

Os$ pozioma — czas

Nacisk w fazie doréwnywania = nacisk w fazie spajania
Nacisk w fazie rozgrzewania

1. Czas doréwnywania;

2. Czas rozgrzewania;

3. Czas przestawiania;

4. Wytwarzanie nacisku spajajacego;

5. Czas chlodzenia.

sita nacisku
Druek/ Zeit-Diogromm
'y
-.;. Nacisk w fazie doréwnywania = nacisk w fazie spajania
o Angleichdruck = Flged-use
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
I
Avwdmduzl I
i [ |
1 2 3 4 I 5
: p Czas
LLr-st=ll- Fagedruck I Zeit
- Ang sichrsit I Ldr:ii . Aufhanizait LL Abkiihzed -
el L5 L ) L f L. o | of
' Sebweaisszeit
d 3
= Gescmtzdhwe ssreit Czas zarzewania i
B tacznv czas nrocest v
7.2. Przebieg zgrzewania
1. Poluzowac sruby (10).
10 11 Winkeigrade 0715
2. Obszary mocowania (11) z lewej i z prawej strony ustawi¢ na zadany kat, zawierajacy sie
miedzy 0° a 15°
Dokreci¢ sruby (10).
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W wypadku zgrzewania rur z koncéwkami o srednicy ponizej 110 mm wiozy¢ w szczeki
podstawowe odpowiednie wktadki redukcyjne (12) i przykrecié.

(X1

Ostrzezenie

Niebezpieczenstwo pokaleczenia dtoni!

Ostre noze strugajgce!

Przy dotknieciu tarcz strugajgcych grozi pokaleczenie dioni.
Nie dotykaé¢ obracajgcych sie tarcz strugajacych.

3. Zalozy¢ zespot strugajacy (5) na gornym watku prowadzgcym urzadzenia. Za pomocg
potowy obrotu $ruby z tbem radetkowanym (13) w kierunku zgodnym z ruchem wskazéwek
zegara zablokowac¢ do oporu na dolnym watku prowadzacym.

Elektryczny zesp6t strugajacy

W wypadku opcji ,Elektrycznie uruchamiany zespo6t strugajacy”:

Zalozy¢ zespot strugajacy na gérnym watku prowadzacym urzgdzenia. Za pomocg potowy
obrotu $ruby z tbem radetkowanym w kierunku zgodnym z ruchem wskazéwek zegara
zablokowa¢ do oporu na dolnym watku prowadzacym.

Uwaga: przestrzega¢ wiasciwego napiecia!

4. Podiaczyc¢ zespot strugajacy do sieci.

= Nacisng¢ czerwony przycisk razem z przetgcznikiem gtéwnym (WL /WYL): silnik struga
pracuje w trybie ciggtym.

Szary przycisk: regulacja predkosci obrotowe;j.

ol

. Zacisng¢ elementy (rura /rura) w mocowaniach (1).
> Nalezy zwr6ci¢ uwage na nastepujace czynniki:

- przeznaczone do zgrzania rury w zaleznosci od kata zgrzewania
zamocowa¢ w rownej odleglosci pomiedzy miejscem zamocowania
(11) do zespotu strugajacego (5).

- obrabiane koncowki rur muszg znajdowac sie w obszarze ostrzy
strugajacych. Jesli to konieczne, poluzowaé sruby imbusowe (14) i
przesung¢ zespot strugajacy (5) poprzecznie w kierunku osi.

>  Dokreci¢ sruby imbusowe (14).
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7.2.1. Przygotowanie zgrzewanych powierzchni

Struganie obustronne

Struganie jednostronne

Wskazowka

1. Za pomocag kota recznego (1) dosung¢ szczeki zaciskowe. Za
pomocg mechanizmu zapadkowego splanowaé czota rur
/ztaczek, az do momentu, gdy w wyniku planowania po obu
stronach zacznie powstawac niekonczacy sie wiér o szerokosci
réwnej catkowitej grubosci $cianek rury.

2. Rozsuna¢ szczeki zaciskowe. Zdja¢ z urzadzenia zespot
strugajacy (5).

3. Za pomocg kota recznego (1) dosunaé szczeki zaciskowe, az
do zetkniecia sie rur /ztgczek. Wymiar szczeliny moze wynosi¢
maks. 0,5 mm.

4. Jednoczesnie skontrolowa¢ wzajemne przesuniecie Scianek
zgrzewanych elementow.

5. Przesuniecie po stronach zewnetrznych nie moze
przekracza¢ 10 % wymiaru grubo$ci scianek.

Mozliwosci korekty w wypadku przekroczenia tego wymiaru:

- kat = 0°0’ : przez obracanie rur lub ztgczek, wzglednie przez
zmiane sity zacisku na wewnetrznym mechanizmie zaciskowym
ustali¢ korzystniejsze polozenie zamocowania.

- kat > 0°0’ : zmiana dtugosci zamocowania w szczekach
zaciskowych, po jednej, lub po obu stronach.

6. Ponownie obrobi¢ zgrzewane powierzchnie przez
planowanie.

e Struganie z lewej strony

D> Potozenia prawego ogranicznika mechanizmu strugajacego
e Struganie z prawej strony

B> Potozenia lewego ogranicznika mechanizmu strugajacego
Przed rozpoczeciem kazdego zgrzewania nalezy obie strony
elementu grzewczego oczysci¢ suchym, nie pozostawiajgcym
paprochéw i wibkienek papierem.

Po zakonczeniu procesu czyszczenia nigdy nie dotyka € zgrzewajacych powierzchni

dto Ami.

7.2.2. Proces zgrzewania

Unika¢ mechanicznego uszkodzenia i /lub zanieczyszczenia powioki PTFE elementu

grzewczego.

W wypadku uszkodzonej powtoki PTFE elementu grzewczego nalezy element wymienic.
Nieprzestrzeganie tego zalecenia obniza jakos¢ potgczenia zgrzewanego, patrz rozdziat 8.1.

Niebezpieczenstwo poparzenia!

Rozgrzane lustro grzewcze (210° C)!
Niebezpieczenstwo poparzenia dioni przy dotknieciu rozgrzanego lustra
grzewczego.

@ Nie dotykac rozgrzanego lustra grzewczego.
» Element grzewczy chwytaé tylko za zamontowany uchwyt.

Parametry zgrzewania — patrz rozdziat 7.5.
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Doréwnywanie (obustronne wytworzenie zgrubienia zgrzewczego)

1. Za pomocg kota recznego (1) rozsung¢ szczeki zaciskowe.

2. Umocowa¢ element grzewczy na gérnym waiku
prowadzacym urzadzenia.

3. Za pomocg kota recznego (1) dosung¢ szczeki zaciskowe i
wytworzy¢ nacisk doréwnujacy zgodnie z tabelg parametrow
zgrzewania. Sita nacisku wykazywana jest na skali
umieszczonej na obudowie sprezyny.

Nacisk doréwnywania = nacisk spajania

Odcigzanie (po wytworzeniu zgrubienia zgrzewczego obnizenie sity nacisku doréwnywania
do wartosci nacisku rozgrzewania).

1. Po wytworzeniu rbwnomiernego zgrubienia zgrzewczego (odpowiednio do kolumny 1
tabeli parametréw zgrzewania, rozdziat 7.5.) na catym obwodzie rury, nalezy za pomocg kota
recznego obnizy¢ site nacisku doréwnywania do wartosci nacisku rozgrzewania.

Wskazowka
Nie rozsuwa ¢ szczek zaciskowych! Rury musz g styka ¢ sie z elementem grzewczym.
2. Uruchomi¢ zegar ustawien czasowych z ustawionym czasem rozgrzewania.

Rozgrzewanie (zgrzewanego materiatu)

W wypadku PE: 10 x grubo$¢ scianki w mm

W wypadku PP: interpolowaé wartosci posrednie

Podczas czasu rozgrzewania nacisk rozgrzewania utrzymywany jest na stalym poziomie
przez oddziatywanie sprezyny.

Przestawianie (usuniecie elementu grzewczego)

Czas przestawiania musi by¢ mozliwie krotki.

Po uplywie czas rozgrzewania

> za pomoca kota recznego (1) rozsungé¢ szczeki zaciskowe;
> wyjac element grzewczy z urzgdzenia.

Spajanie (proces zgrzewania)

> W trakcie czasu wytwarzania nacisku spajania za pomoca kota recznego (1)
rownomiernie  wytworzy¢ odpowiedni nacisk (nacisk spajania = nacisk
doréwnywania).
Odstawi¢ element grzewczy w zacisk stotowy.
Przeznaczone do potaczenia powierzchnie zostajg ze sobg zgrzane. Na calym
obwodzie wytwarza sie rownomierne podwdjne zgrubienie.

Chtodzenie (potaczenia zgrzanego)

Wskazowka

Nalezy przestrzega ¢ zalecanego czasu schiadzania si e. Stosowanie pltynéw
chtodz acych w procesie chtodzenia jest niedopuszczalne.

Odciazanie (obnizanie nacisku spajania do wartosci 0)
1. Za pomocg kota recznego (1) obnizy¢ nacisk sprezyny do wartosci O.

Uwaga
Nie rozsuwa € szczek zaciskowych urz agdzenia.

2. Otworzy¢ jarzma zaciskéw i wyja¢ zgrzane rury /ztgczki.
Wskazowka

Przed przeprowadzeniem préb ci $nieniowych wszystkie pot gczenia zgrzewane musz a
catkowicie ostygn aé. Z reguty trwa to ok. 1 godziny od ostatniego zgrz  ewania.
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7.3. Wzrokowe sprawdzenie spoiny

Bezposrednio po wyjeciu zgrzanego potaczenia ze szczek zaciskowych sprawdzié wzrokowo
potaczenie pod katem prawidlowego wyksztalcenia sie podwdjnego zgrubienia oraz
wiasciwego wymiaru.

Rys.: rownomierne, podwdjne zgrubienie.

k=10
\
1'.
% KL -I.II 1 I:-
7.4. Przyktad
Rura /ztaczka: HD - PE Temperatura elementu grzewczego: 210°C
Srednica zewnetrzna rury: 50 mm Gruboé¢ Scianki: 4,6 mm

Stopienh nacisku: SDR 11

Doréwnywanie |za pomocg nacisku wynoszacego 10 kg; az do osiggniecia zgrubienia o
wysokosci 1,0 mm (kolumna 1)

Rozgrzewanie | podczas 46 sek. przy nacisku 0,02 N/mm? (kolumna 2)

Przestawianie w ciggu maks. 5 sek. (kolumna 3)

Spajanie w ciggu maks. 5 sek. (kolumna 4)

Chtodzenie w ciggu 6 min. (kolumna 5)

7.5. Dane dotyczace zgrzewania

Zgrzewanie doczotowe z wykorzystaniem elementu grzewczego: HD — PE
Tabela zgrzewania /wytyczne wg DVS 2207/1
Temperatura elementu grzewczego 210° C +/- 10° C

1 2 3 4 5
Znamionowa Doréwnywanie | Rozgrzewanie |Przestawianie |Spajanie Chtodzenie
grubos¢ scianki
mm mm (min.) sek. sek. (maks.) sek. min. (min.)
do 4,5 0,5 45 5 5 6
4,5-7,0 1,0 45-70 5-6 5-6 6-10
7,0-12,0 15 70-120 6-8 6-8 10-16
12,0-19,0 2,0 120-190 8-10 8-11 16-24
19,0-26,0 2,5 190-260 10-12 11-14 24-32
26,0-37,0 3,0 260-370 12-16 14-19 32-45
37,0-50,0 3,5 370-500 16-20 19-25 45-60
50,0-70,0 4,0 500-700 20-25 25-35 60-80

1. Wysokos¢ zgrubienia przy elemencie grzewczym pod koniec czas doréwnywania
(doréwnywanie pod naciskiem 0,15 N/mm?).

2. Czas rozgrzewania = 10 x grubo$¢ $cianki (rozgrzewanie pod naciskiem 0,02 N/mm?).

4. Czas do petnego wytworzenia nacisku.

5. Czas chtodzenia pod naciskiem spajania p = 0,15 N/mm? +/- 0,01.
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Krzywa zalecanych wartosci temperatury elementu grzewczego w odniesieniu do grubosci
scianki rury.

-_".“E-‘
Gorna granica

m —-

Temperatura elementu grzewczego
B

T o o g

Dolna granica T e—

—

1] & i0 18 20 2 30 et 40 L £0
Grubosc scianki Imml

Etapy robocze podczas zgrzewania doczotowego

Sita docisku

A
Nacisk w fazie doréwnywania = nacisk w fazie spajania

Cisnienie zgrzewania

Czas

A
\ 4
A
\ 4
A
\ 4
A
\ 4
A
\ 4

A
\ 4

A
Y

1. Czas dorownywania; 2. Czas rozgrzewania; 3. Czas przestawiania; 4. Wytwarzanie nacisku
spajajacego; 5. Czas chlodzenia; 6. Czas zgrzewania; 7. +taczny czas procesu
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Zgrzewanie doczotowe z wykorzystaniem elementu grze

Tabela ,Czas /nacisk” wg DVS 2207/1 przy 0° 00’

wczego: HD — PE

Srednica zewn etrzna rury 25 32 40 50 63 75 90 110
Grubo$é scianki mm - - - - 1,8 1,9 2,2 2,7
Powierzchnia zgrzewana mm?® - - - - 346 | 436 | 607 | 910
Nacisk doréwnywania /spajania kg - - - - 5 7 9 14
S 20 Wysoko$¢ zgrubienia mm - - - - 05| 05| 05| 05
SDR 41 | Nacisk rozgrzewania kg - - - - 1 1 1 2
Czas rozgrzewania sek. - - - - 18 19 22 27
Czas przestawiania sek. - - - - 5 5 5 5
Czas wytwarzania nacisku sek. - - - - 5 5 5 5
Czas chlodzenia min. - - - - 6 6 6 6
Srednica zewn etrzna rury 25 32 40 50 63 75 90 110
Grubosé scianki mm - - - 1,8 20 | 2,3 | 2,8 3,4
Powierzchnia zgrzewana mm?® - - - 273 | 383 | 525 | 767 | 1138
Nacisk doréwnywania /spajania kg - - - 4 6 8 11 17
S 16 Wysoko$é zgrubienia mm - - - 05| 05| 05| 05| 05
SDR 33 | Nacisk rozgrzewania kg - - - 1 1 1 1 2
Czas rozgrzewania sek. - - - 18 20 23 28 34
Czas przestawiania sek. - - - 5 5 5 5 5
Czas wytwarzania nacisku sek. - - - 5 5 5 5 5
Czas chtodzenia min. - - - 6 6 6 6 6
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Zgrzewanie doczotowe z wykorzystaniem elementu grze  wczego: HD — PE

Tabela ,Czas /nacisk” wg DVS 2207/1 przy 0° 00’

Srednica zewn etrzna rury 25 32 40 50 63 75 90 110
Grubosé scianki mm - - 1,8 | 2,0 25 129 | 35 | 4,2
Powierzchnia zgrzewana mm?® - - 216 | 302 | 475 | 656 | 951 | 1396
Nacisk doréwnywania /spajania kg - - 3 5 7 10 14 21
S 12,5 |Wysoko$é zgrubienia mm - - 0505 05|05 |05 ]| 05
SDR 26 | Nacisk rozgrzewania kg - - 1 1 1 1 2 3
Czas rozgrzewania sek. - - 18 20 25 29 35 42
Czas przestawiania sek. - - 5 5 5 5 5 5
Czas wytwarzania nacisku sek. - - 5 5 5 5 5 5
Czas chtodzenia min. - - 6 6 6 6 6 6
Srednica zewn etrzna rury 25 32 40 50 63 75 90 110
Grubos$é $cianki mm - - 19 | 23| 29| 35| 41 | 50
Powierzchnia zgrzewana mm?® - - 227 | 345 | 548 | 786 | 1106 | 1649
Nacisk doréwnywania /spajania kg - - 3 5 8 12 17 25
S 10,5 |Wysokosé zgrubienia mm - - 05/ 05| 05|05]| 05| 1,0
SDR 22 | Nacisk rozgrzewania kg - - 1 1 1 2 2 3
Czas rozgrzewania sek. - - 19 23 29 35 41 50
Czas przestawiania sek. - - 5 5 5 5 5 5
Czas wytwarzania nacisku sek. - - 5 5 5 5 5 5
Czas chiodzenia min. - - 6 6 6 6 6 7
Srednica zewn etrzna rury 25 32 40 50 63 75 90 110
Grubos$¢ Scianki mm - - 1,9 2.4 3,0 3,6 4.3 5,3
Powierzchnia zgrzewana mm?® - - 227 | 359 | 565 | 807 | 1158|1743
Nacisk doréwnywania /spajania kg - - 3 5 8 12 17 26
S 10 Wysokos¢ zgrubienia mm - - 05| 05|05|05 |05 | 10
SDR 21 | Nacisk rozgrzewania kg - - 1 1 1 2 2 3
Czas rozgrzewania sek. - - 19 24 30 36 43 53
Czas przestawiania sek. - - 5 5 5 5 5 5
Czas wytwarzania nacisku sek. - - 5 5 5 5 5 5
Czas chiodzenia min. - - 6 6 6 6 6 7

Wskazowka Przy zgrzewaniu segmentéw na MC 110 pod katem wynoszacym maks. 30°
nalezy podane wartosci nacisku doréwnywania /spajania podwyzszyc¢ o 4 %.
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Zgrzewanie doczotowe z wykorzystaniem elementu grze  wczego: HD — PE

Tabela ,Czas /nacisk” wg DVS 2207/1 przy 0° 00’

Srednica zewn etrzna rury 25 32 40 50 63 75 90 110
Grubos$¢ $cianki mm - 18 1 23| 29| 36| 43| 51 | 6,3
Powierzchnia zgrzewana mm® - 171 | 272 | 429 | 671 | 955 | 1360 | 2052
Nacisk doréwnywania /spajania kg - 3 4 6 10 14 20 31
S8,3 Wysoko$é zgrubienia mm - 05/ 05|05|05|05 |10 1,0
SDR Nacisk rozgrzewania kg - 1 1 1 1 2 3 4
17,6 Czas rozgrzewania sek. - 18 23 29 36 43 51 63
Czas przestawiania sek. - 5 5 5 5 5 5 6
Czas wytwarzania nacisku sek. - 5 5 5 5 5 5 6
Czas chiodzenia min. - 6 6 6 6 6 7 9
Srednica zewn etrzna rury 25 32 40 50 63 75 90 110
Grubos¢ $cianki mm 1,8 19| 24| 30| 38| 45 | 54 | 6,6
Powierzchnia zgrzewana mm® 131 | 180 | 283 | 443 | 707 | 997 | 1435|2144
Nacisk doréwnywania /spajania kg 2 3 4 7 11 15 22 32
S8 Wysoko$¢ zgrubienia mm 05|/ 05|05|05]| 05| 05 1,0 1,0
SDR 17 | Nacisk rozgrzewania kg 1 1 1 1 1 2 3 4
Czas rozgrzewania sek. 18 19 24 30 38 45 54 66
Czas przestawiania sek. 5 5 5 5 5 5 5 6
Czas wytwarzania nacisku sek. 5 5 5 5 5 5 5 6
Czas chiodzenia min. 6 6 6 6 6 6 7 9
Srednica zewn etrzna rury 25 32 40 50 63 75 90 110
Grubos¢ Scianki mm 19 |24 | 30| 37| 4,7 | 56 | 6,7 | 8,1
Powierzchnia zgrzewana mm® 138 | 223 | 349 | 538 | 861 | 1221|1753 | 2593
Nacisk doréwnywania /spajania kg 2 3 5 8 13 18 26 39
S6,3 Wysoko$é zgrubienia mm 05|/ 05,0505 )| 101| 10| 10| 15
SDR Nacisk rozgrzewania kg 1 1 1 1 2 2 3 5
13,6 Czas rozgrzewania sek. 19 24 30 37 47 56 67 81
Czas przestawiania sek. 5 5 5 5 5 5 6 6
Czas wytwarzania nacisku sek. 5 5 5 5 5 5 6 6
Czas chiodzenia min. 6 6 6 6 6 8 10 11

Wskazowka Przy zgrzewaniu segmentéw na MC 110 pod katem wynoszacym maks. 30°
nalezy podane wartosci nacisku doréwnywania /spajania podwyzszyc¢ o 4 %.

Zgrzewanie doczotowe z wykorzystaniem elementu grze  wczego: HD — PE

Tabela ,Czas /nacisk” wg DVS 2207/1 przy 0° 00’

Srednica zewn etrzna rury 25 32 40 50 63 75 90 110
Grubos¢ scianki mm 2,3 2,9 3,7 4,6 5,8 6,8 8,2 | 10,0
Powierzchnia zgrzewana mm? 164 | 265 | 422 | 656 | 1042|1457 | 2107 | 3141
Nacisk doréwnywania /spajania kg 2 4 6 10 16 22 32 47
S5 Wysoko$¢ zgrubienia mm 05| 05| 05 1,0 1,0 1,0 1,5 15
SDR 11 | Nacisk rozgrzewania kg 1 1 1 1 2 3 4 6
Czas rozgrzewania sek. 23 29 37 46 58 68 82 100
Czas przestawiania sek. 5 5 5 5 5 6 6 7
Czas wytwarzania nacisku sek. 5 5 5 5 5 6 6 7
Czas chtodzenia min. 6 6 6 6 8 10 11 14
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Srednica zewn etrzna rury 25 32 40 50 63 75 90 110
Grubos¢ scianki mm 28 | 36 |45 |56 | 71 | 84 | 10,1 -
Powierzchnia zgrzewana mm? 195 | 321 | 502 | 781 | 1247|1757 | 2535 -
Nacisk doréwnywania /spajania kg 3 5 8 12 19 26 38 -
S4 Wysokos$¢ zgrubienia mm o505 |05)|10)| 15|15 | 15 -
SDR 9 | Nacisk rozgrzewania kg 1 1 1 2 3 3 5 -
Czas rozgrzewania sek. 28 36 45 56 71 84 101 -
Czas przestawiania sek. 5 5 5 5 6 6 7 -
Czas wytwarzania nacisku sek. 5 5 5 6 6 6 7 -
Czas chtodzenia min. 6 6 6 8 10 12 14 -
Srednica zewn etrzna rury 25 32 40 50 63 75 90 110
Grubos¢ scianki mm 35| 44 | 55 6,9 86 |10,3]12,3 -
Powierzchnia zgrzewana mm? 236 | 381 | 596 | 934 | 1470|2093 | 3002 -
Nacisk doréwnywania /spajania kg 4 6 9 14 22 31 45 -
S3,2 Wysokos¢ zgrubienia mm 05| 05|10 | 10| 15| 15 | 2,0 -
SDR Nacisk rozgrzewania kg 1 1 1 2 3 4 6 -
7,4 Czas rozgrzewania sek. 35 44 55 69 86 | 103 | 123 -
Czas przestawiania sek. 5 5 5 6 7 7 8 -
Czas wytwarzania nacisku sek. 5 5 5 6 7 7 8 -
Czas chtodzenia min. 6 6 8 10 12 14 16 -
Srednica zewn etrzna rury 32 40 50 56 63 75 90 110
Grubos$é scianki mm 3 3 3 3 3 3 3,5 4.3
Powierzchnia zgrzewana mm? 273 | 349 | 443 | 499 | 565 | 679 | 951 | 1428
— Nacisk doréwnywania /spajania kg 4 5 7 7 8 10 14 21
o Wysokos¢ zgrubienia mm 05|05 05|05|]05|05)|] 05| 05
IEH Nacisk rozgrzewania kg 1 1 1 1 1 1 2 3
T Czas rozgrzewania sek. 30 30 30 30 30 30 35 43
o Czas przestawiania sek. 5 5 5 5 5 5 5 5
Czas wytwarzania nacisku sek. 5 5 5 5 5 5 5 5
Czas chlodzenia min. 6 6 6 6 6 6 6 6

Wskazowka Przy zgrzewaniu segmentéw na MC 110 pod katem wynoszacym maks. 30°
nalezy podane wartosci nacisku doréwnywania /spajania podwyzszy¢ o 4 %.
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Zgrzewanie doczotowe z wykorzystaniem elementu grze  wczego: PP

Tabela zgrzewania /wytyczne wg DVS 2207/11

Temperatura elementu grzewczego 210° C +/- 10° C

1 2 3 4 5
Znamionowa Doréwnywanie |Rozgrzewanie |Przestawianie |Spajanie Chtodzenie
grubos¢ scianki
mm mm (min.) sek. sek. (maks.) sek. min. (min.)
do 4,5 0,5 bis135 5 6 6
4,5-7,0 0,5 135-175 5-6 6-7 6-12
7,0-12,0 1,0 175-245 6-7 7-11 12-20
12,0-19,0 ,0 245-330 7-9 11-17 20-30
19,0-26,0 15 330-400 9-11 17-22 30-40
26,0-37,0 2,0 400-485 11-14 22-32 40-55
37,0-50,0 2,5 485-560 14-17 32-43 55-70

1. Wysokos$¢ zgrubienia przy elemencie grzewczym pod koniec czas doréwnywania
(doréwnywanie pod naciskiem 0,10 N/mm?).

2. (rozgrzewanie pod naciskiem ok. 0,01 N/mm?).

3. Czas do pelnego wytworzenia nacisku.

4. Czas chiodzenia pod naciskiem spajania p = 0,10 N/mm? +/- 0,01.

Krzywa zalecanych warto $ci temperatury elementu grzewczego.
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Etapy robocze podczas zgrzewania doczotowego

Sita docisku
A
Nacisk w fazie doréwnywania = nacisk w fazie spajania
Cisnienie zgrzewania
Czas
1 2 3 4 5
< >'< >'< > < >« »
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> B
al Ll
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\ 4

1. Czas doréwnywania; 2. Czas rozgrzewania; 3. Czas przestawiania; 4. Wytwarzanie nacisku
spajajacego; 5. Czas chtodzenia; 6. Czas zgrzewania; 7. taczny czas procesu

GEORG FISCHER +GF+



Zgrzewanie doczotowe z wykorzystaniem elementu grze  wczego: PP

Tabela ,Czas /nacisk” wg DVS 2207/11 przy 0° 00’

Srednica zewn etrzna rury 25 32 40 50 63 75 90 110
Grubo$é scianki mm - - - - 1,8 1,9 2,2 2,7
Powierzchnia zgrzewana mm?® - - - - 346 | 436 | 607 | 910
Nacisk doréwnywania /spajania kg - - - - 3 4 6 9
S 20 Wysokos$¢ zgrubienia mm - - - - 05|05 1| 05| 05
SDR 41 | Nacisk rozgrzewania kg - - - - 1 1 1 1
PN 2,5 [cCzas rozgrzewania sek. - - - - 54 57 66 81
Czas przestawiania sek. - - - - 5 5 5 5
Czas wytwarzania nacisku sek. - - - - 6 6 6 6
Czas chtodzenia min. - - - - 6 6 6 6

Srednica zewn etrzna rury 25 32 40 50 63 75 90 110
Grubos$é scianki mm - - - 1,8 2,0 2,3 2,8 3,4
Powierzchnia zgrzewana mm?® - - - 273 | 383 | 525 | 767 | 1138
Nacisk dorownywania /spajania kg - - - 3 4 5 8 11
S 16 Wysoko$¢ zgrubienia mm - - - 051 05|05]| 05| 05
SDR 33 | Nacisk rozgrzewania kg - - - 1 1 1 1 1
PN 3,2 [cCzas rozgrzewania sek. - - - 54 60 69 84 | 102
Czas przestawiania sek. - - - 5 5 5 5 5
Czas wytwarzania nacisku sek. - - - 6 6 6 6 6
Czas chiodzenia min. - - - 6 6 6 6 6
Srednica zewn etrzna rury 25 32 40 50 63 75 90 110
Grubos$é écianki mm - - 1,8 | 20 | 25 | 29 | 35 | 4,2
Powierzchnia zgrzewana mm?® - - 216 | 302 | 475 | 657 | 951 | 1396
Nacisk doréwnywania /spajania kg - - 2 3 5 7 10 14
S 12,5 |Wysokosé zgrubienia mm - - 05/ 05| 05|05 ]| 05| 05
SDR 26 | Nacisk rozgrzewania kg - - 1 1 1 1 1 1
PN 4 Czas rozgrzewania sek. - - 54 60 75 87 | 105 | 126
Czas przestawiania sek. - - 5 5 5 5 5 5
Czas wytwarzania nacisku sek. - - 6 6 6 6 6 6
Czas chtodzenia min. - - 6 6 6 6 6 6
Srednica zewn etrzna rury 25 32 40 50 63 75 90 110
Grubo$é écianki mm - 18 | 23| 29| 36 | 43| 51| 6,3
Powierzchnia zgrzewana mm?® - 171 | 272 | 429 | 672 | 955 | 1360 | 2052
Nacisk doréwnywania /spajania kg - 2 3 4 7 10 14 21
S8,3 Wysokos$¢ zgrubienia mm - 05|05 |,05|051|05]| 05| 05
SDR Nacisk rozgrzewania kg - 1 1 1 1 1 1 2
17,6 [Czas rozgrzewania sek. - | 54 | 69 | 87 | 108 | 129 | 145 | 164
PN 6 Czas przestawiania sek. - 5 5 5 5 5 5 6
Czas wytwarzania nacisku sek. - 6 6 6 6 6 6 7
Czas chtodzenia min. - 6 6 6 6 6 7 10

Wskazéwka Przy zgrzewaniu segmentéw na MC 110 pod katem wynoszacym maks. 30°
nalezy podane wartosci nacisku doréwnywania /spajania podwyzszy¢ o 4 %.
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Zgrzewanie doczotowe z wykorzystaniem elementu grze  wczego: PP

Tabela ,Czas /nacisk” wg DVS 2207/11 przy 0° 00’

Srednica zewn etrzna rury 25 32 40 50 63 75 90 110
Grubos¢ scianki mm 2,3 2,9 3,7 | 4,6 5,8 6,8 | 8,2 | 10,0
Powierzchnia zgrzewana mm® 164 | 265 | 422 | 656 | 1024 | 1457 | 2107 | 3141
Nacisk doréwnywania /spajania kg 2 3 4 7 10 15 21 31
S5 Wysokos$¢ zgrubienia mm 05/ 05|05, 05|05|05 |10 10
SDR 11 | Nacisk rozgrzewania kg 1 1 1 1 1 2 2 3
PN 10 [Czas rozgrzewania sek. 69 | 87 | 111 | 137 | 156 | 172 | 192 | 217
Czas przestawiania sek. 5 5 5 5 5 6 6 7
Czas wytwarzania nacisku sek. 6 6 6 6 7 7 8 9
Czas chtodzenia min. 6 6 6 6 9 12 14 17
Srednica zewn etrzna rury 25 32 40 50 63 75 90 110
Grubos¢ scianki mm 35| 44 | 55 6,9 86 |10,3]12,3| 15,1
Powierzchnia zgrzewana mm? 236 | 381 | 596 | 934 | 1470 | 2093 | 3002 | 4502
Nacisk doréwnywania /spajania kg 2 4 6 9 15 21 30 45
S3,2 Wysoko$¢ zgrubienia mm 05| 05| 05| 05 1,0 1,0 1,0 1,0
SDR Nacisk rozgrzewania kg 1 1 1 1 2 2 3 5
7,4 Czas rozgrzewania sek. 105 | 132 | 151 | 173 | 197 | 221 | 249 | 283
PN 16 Czas przestawiania sek. 5 5 5 6 7 7 8 9
Czas wytwarzania nacisku sek. 6 6 6 7 8 10 11 14
Czas chlodzenia min. 6 6 8 12 15 17 20 24
Srednica zewn etrzna rury 25 | 322 | 40 50 63 75 90 110
Grubos¢ scianki mm 4,2 54 | 6,7 83 | 105|125 | 15,0 -
Powierzchnia zgrzewana mm? 274 | 451 | 701 | 1087|1732 | 2454 | 3534 -
Nacisk doréwnywania /spajania kg 3 5 7 11 17 25 35 -
S25 Wysoko$é zgrubienia mm 05|/ 05|05 | 10| 10| 10| 1,0 -
SDR 6 | Nacisk rozgrzewania kg 1 1 1 1 2 3 4 -
PN 20 [czas rozgrzewania sek. 126 | 149 | 170 | 193 [ 224 | 251 | 281 | -
Czas przestawiania sek. 5 5 6 6 7 8 9 -
Czas wytwarzania nacisku sek. 6 6 7 8 10 11 14 -
Czas chtodzenia min. 6 8 11 14 18 21 24 -
Srednica zewn etrzna rury 25 32 40 50 63 75 90 110
Grubos¢ scianki mm 51 6,5 | 8,1 10,1 | 12,7 | 15,12 | 18,1 -
Powierzchnia zgrzewana mm? 319 | 521 | 812 | 1266|2007 | 2841 | 4088 -
Nacisk doréwnywania /spajania kg 3 5 8 13 20 28 41 -
S2 Wysoko$¢ zgrubienia mm 05| 05 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 -
SDR 5 [ Nacisk rozgrzewania kg 1 1 1 1 2 3 4 -
PN 25 [Czas rozgrzewania sek. 145 | 167 [ 190 | 218 | 254 | 283 [ 319 [ -
Czas przestawiania sek. 5 6 6 7 8 9 10 -
Czas wytwarzania nacisku sek. 6 7 8 9 12 14 16 -
Czas chtodzenia min. 7 11 14 17 21 24 29 -

Wskazéwka Przy zgrzewaniu segmentéw na MC 110 pod katem wynoszacym maks. 30°
nalezy podane wartosci nacisku doréwnywania /spajania podwyzszy¢ o 4 %.
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8. Konserwacja

Zaktadajgc prawidtowg obstuge, MC 110 nie wymaga konserwacji. Normalne czynnosci w
tym zakresie ograniczajg sie do regularnego oczyszczania powierzchni zewnetrznych.

Urzadzenie podstawowe : elementy prowadzace nalezy utrzymywac¢ w czystosci. Szczeki
zaciskowe muszg zapewnia¢ stabilne mocowanie elementow zgrzewanych, nie
dopuszczajgce do zmiany potozenia podczas oddziatywania sit koniecznych w procesie
zgrzewania.

Zespot strugaj acy: nalezy kontrolowa¢ wtasciwosci tnace ostrzy i w razie potrzeby odwrécic
je 0 180° lub wymieni¢. Naped struga powinien gwarantowa¢ réwnomierne zdejmowanie
naddatku.

Element grzewczy : powierzchnie robocze elementu grzewczego muszg by¢ ustawione
rownolegle do czota i chronione przed zabrudzeniem oraz uszkodzeniami mechanicznymi.
Nalezy sprawdzaé ustawiong temperature grzania.

8.1. Wymiana elementéw podlegajacych zuzyciu

= Powloka PTFE elementu grzewczego:

Materiat przywarty do powierzchni, pekniecia i inne uszkodzenia:

- element grzewczy musi zosta¢ na nowo powleczony

- nalezy dostarczy¢ element grzewczy do najblizszego punktu serwisowego lub do
producenta (adresy — patrz na odwrocie instrukciji).

Uwaga

Niebezpiecze hstwo zranienia!

Ostrza strugajgce zeszlifowane na ostro!

Przy dotknieciu obustronnie szlifowanych ostrzy strugajacych grozi zranienie.
= Qstrza strugajgce w strugu planujgcym nalezy okresowo wymieniac.
Numer katalogowy — patrz lista czesci zamiennych.

9. Serwis /obstuga klienta
Odnos$nie zamawiania czesci zamiennych — patrz odrebna lista czesci zamiennych.

W kwestii usuwania usterek prosimy zwroci¢ sie bezposrednio do naszego oddziatu
odpowiedzialnego za Panstwa region. Wykaz adreséw zamieszczony jest na odwrocie
niniejszej instrukcji.

Prosimy o podanie nastepujgcych danych:

= urzadzenie —typ MC 110
= nrurzadzenia (patrz tabliczka znamionowa)
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10. Zatacznik

10.1. Oswiadczenie o zgodnosci

Oswiadczenie o zgodnosci CE
Wg wytycznej dotyczacej maszyn 98/37/EG

Rodzaj konstrukcji maszyny

Produkt: Zgrzewarka doczotowa MC 110

Nr urzadzenia: Rok produkciji:
Nr elementu grzewczego: Rok produkcij:
Nr zespotu strugajgcego: Rok produkciji:

zostata zaprojektowana , skonstruowana i wyprodukowana zgodnie z wyzej wymieniong
wytyczng UE, na wylaczng odpowiedzialnosé

firmy: Georg Fischer Rohrverbindungstechnik GmbH
Freibrihlstrasse 18/19
Postfach 968
D — 78209 Singen
Wiasciwe wytyczne UE:
= wytyczna UE dotyczaca maszyn (98/37/EG)
= wytyczna UE dot. zgodnosci elektromagnetycznej (89/336/EWG) i. d. F. 93/31/EWG

Zastosowano nastepujace ujednolicone normy:
EN 60204 - czes¢ 1/06.93

EN292 - cze$¢1i2/11.91

EN 242 - 08.92

Singen, 09. 04. 2001

H. Kohler
Product Manager,
Dzial zgrzewarek do tworzyw sztucznych
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