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0 O instrukcji

Niniejsza instrukcja dotyczy zgrzewarek TM 160 CNC, TM 250 CNC i TM
315 CNC butt-fusion machines (dalej zwanych T™M 160/250/315).

Znaczenie uwag i symboli uzytych w niniejszej instrukcji zostato opisane
ponizej aby pomdc w szybkim zrozumieniu instrukcji oraz bezpiecznym
uzywaniu maszyny.

0.1 Uwagi
Wszelkie uwagi uzyte w instrukcji majg informowac¢ o mozliwych

obrazeniach bqgdz zniszczeniach. Nalezy je przeczytac i zawsze
przestrzegac!

Symbol Znaczenie

NiebiezpieczeAstwo

Bezposrednie niebezpieczenstwo !

Nieprzestrzeganie moze skutkowac Smiercig bgdz
powaznymi obrazeniami.

Mozliwe niebezpieczenstwo!

Nieprzestrzeganie poze spowodowac powazne
obrazenia.

Uwaga

Ostroznie | Niebezpieczna sytuacja !

Niepszestrzeganie moze spowodowac obrazenia
bgdz uszkodzenia mienia.
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0.2 Inne symbole 1 uwagil

Symbol

Znaczenie

Uwaga

Rada

Musisz przestrzegac tej instrukciji.

Sugestia. Zawiera bardzo wazne informacije.

0.3 Skroty

Skroét Znaczenie

™ 160 Zgrzewarka doczotowa d 40-160 mm

™ 250 Zgrzewarka doczotowa d 75-250 mm

T™M 315 Zgrzewarka doczotowa d 90-315 mm

DVS Niemieckie stowarzyszenie technilogi zgrzewarek
HD-PE Wysoka gestosc polietylenu

PE Polietylen

PP Polipropylen

PTFE Politetrafluorotylen

d Srednica zewnetrzna rury

+GF+
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1 Uwagi dotyczace
bezpieczenstwa

Zgrzewarki doczotowe TM 160/250/315 sq zaprojektowane zgodnie z
najnowszymi normami technicznymi. Uzywanie ich w celach innych niz
opisane w instrukcji moze spowodowac obrazenia operatora lub oséb
znajdujgcych sie w poblizu. Ponadto moze spowodowac uszkodzenie
nmaszyny lub innych urzgdzen.

Wszystkie osoby w przedsiebiorstwie zatrudnione przy montazu,
demontazu lub ponownym montazu instalacji, obstudze czy konserwacii
(przeglgdy, zabiegi konserwacyjne i prace naprawcze) urzgdzen T™M
160/250/315 muszg przeczytac i zrozumiec niniejszg instrukcje, a w
szczegdlnosci rozdziat 1 ,Uwagi dotyczgce bezpieczenstwa”.

Zaleca sie, aby uzytkownik potwierdzit ten fakt pisemnie.

Tak wiec:

¢ Urzgdzenie powinno by¢ uzywane tylko i wytgcznie, gdy znajduje sie
w idedlnym stanie technicznym.

¢ Nalezy zawsze przestrzegac instrukcji.

e Kompletna dokumentacja powinna by¢ przechowywana w poblizu
urzgdzenia.

1.1 Prawiditowa eksploatacija

Urzgdzenia TM 160/250/315 sq przeznaczone wytqgcznie do zgrzewania
rur i elementdw armaturyt wykonanych z PE i PP. Jakiekolwiek inne
uzycie jest zabronione.

1.2 Ogdlne sposoby zapewnienia
bezpieczenstwa

o Uzywqj tylko odpowiednich materiatdw o odpowiednich wymiarach
opisanych w instrukcji. W innych przypadkach skonsultuj sie z z
posprzedazowym serwisem Georg Fischer Omicron.

e Uzywqj tylko i wytqcznie czesci zamiennych i wyposazenial Georg
Fischer Omicron.

e Codziennie dokonuj przeglagdu urzgdzen TM 160/250/315 zwracajgc
uwage na widoczne $lady uszkodzenia lub defekty. Problemy te
muszq zosta¢ naprawione natychmiast.

e Jakiekolwiek prace przy urzgdzeniu mogg bycwykonywane jedynie
przez specjaliste.

e Stosuj sie do przepisdw i standarddw obowigzujgcych w danym
kraju.
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Niebezpieczenstwo

Niebezpieczenstwo

Niebezpieczenstwo

1.3 Bezpieczenstwo podczas pracy
“Przyczyn sie do zapewnienia bezpieczenstwa w miejscu pracy."

e Informuj natychmiast osobe odpowiedzialng za stan maszyny o
wszelkich odchyleniach od normalnej pracy.

e Podczas pracy nalezy mie¢ na uwadze zapewnienie
bezpieczenstwa.

Dla Waszego bezpieczenstwa oraz bezpiecznego i optymalnego
eksploatowania maszyny, urzgdzenie TM 160/250/315 musi byc
odpowiednio zainstalowane,

Podtgczanie i odtgczanie przewoddw hydraulicznych do/od maszyny
moze by<¢ wykonane tylko wdwczas, gdy uktad hydrauliczny jest
odtgczony i nie jest (obserwuj wskazania manometru).

Niebezpieczenstwo zranienia rak!
Noze do obrdbki powierzchni sg ostre!

Istnieje niebezpieczenstwo przyciecia rgk urzgdzeniem do obrobki
powierzchni.

Zabronione jest dotykanie obracajgcego sie urzgdzenia do obrdbki
powierzchni.

Niebezpieczenstwo oparzenia!

Ptyta grzewcza jest gorgca (210 °C)!

Istnieje niebezpieczenstwo oparzenia rgk przy dotknieciu gorgcej ptyty.
Zabronione jest dotykanie ptyty gdy jest rozgerzana.

Nalezy uzywac rekojesci znajdujgcych sie na ptycie.

Niebezpieczenstwo zmiazdzenia rak!
Sanie urzgdzenia sg ruchome!

Istnieje niebezpieczenstwo zranienia rgk podczas przesuwania san
maszyny.

Zabronione jest sieganie do maszyny gdy wykonuje ona ruch miedzy
kranhcowymi potozeniami.

+GF+
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1.4 Usuwanie odpaddw

Nalezy zapewni¢ odpowiednie usuwanie opitkbw oraz zuzytego oleju
hydraulicznego.

Stosuj sie do przepisdw i standarddw obowigzujgcych w danym kraju.

Oddzielny zbidr elektrycznych i elekfronicznych  odpaddéw  (z
wyposazenia) musi by¢ zabezpieczony przez odpowiedni system. Stosuj
sie do przepisdw i zasad obowigzujgcych w danym kraju.

Uwaga:

Ponizszy symbol wskazuje wskazuje oddzielny zbidr elekirycznego i
elekfronicznego wyposazenia zgodnie z wytyczng 2002/96/CE WEEE
(Wasste Electrical and Electronic Equipment — Odpady z wyposazenia
elektrycznego i elektronicznego).



2 Uwagi ogdlne

Instrukcja obstugi TM 160/250/315 CNC

2 Uwagil ogdlne
2.1 Wprowadzenie

Niniejsza instrukcja zostata napisana dia oséb odpowiedzialnych za
obstuge i konserwacje urzgdzenia TM 160/250/315 CNC. Nalezy
oczekiwac, ze osoby fe przeczytaty i zrozumiaty w catosci niniejszg
instrukcje oraz, ze bedg one stosowac sie do zawartych w nigj zalecen.

Jedynie dzieki informacjom zawartym w tej instrukcji mozna zapobiec
usterkom urzgdzenia TM 160/250/315 CNC oraz zagwarantowac
prawidtowqg eksploatacje maszyny. Zatem wazne jest, aby osoby
odpowiedzialne za obstuge urzgdzenia zapoznaty sie z trescig niniejsze;
instrukcii.

Zaleca sie, aby przeczyta¢ doktadnie instrukcje przed przekazaniem
maszyny do eksploatacii, gdyz nie bedziemy ponosili odpowiedzialnosci
za jakiekolwiek uszkodzenia bqgdz przerwy w pracy spowodowane
niestosowaniem sie do zalecen zawartych w instrukcii.

Jesli jednak powstang jakiekolwiek problemy prosimy zwrdcic sie
bezposrednio do Georg Fischer Omicron s.rl. lub najblizszego
przedstawiciela tej firmy.

Niniejsza instrukcja odnosi sie tylko do zgrzewarek doczotowych TM 160
CNC, TM 250 CNC i TM 315 CNC (dalej zwanych TM 160/250/315 CNC).

Zastrzegamy sobie prawo do zmian tfechnicznych, jakie bedqg konieczne
do udoskonalenia urzgdzenia TM 160/250/315 CNC, co moze skutkowac
roznicami  pomiedzy rysunkami znajdujgcymi  sie  w instrukcji, a
rzeczywistym wyglgdem maszyny.

2.2 Zakres zastosowania

Urzgdzenie TM 160/250/315 CNC jest zaprojektowane wytqgcznie do
zgrzewania rur z tworzyw sztucznych, elementéw armatury i zaworéw
zgodnych z okreslonym zakresem wymiardw. Jakiekolwiek inne uzycie
jest zabronione. Producent nie moze ponosic odpowiedzialnosci za
szkody spowodowane nieodpowiednim uzywaniem maszyny; petng
odpowiedzialno$¢ ponosi uzytkownik.

+GF+
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2.3 Prawa autorskie

Prawa autorskie do tej instrukcji nalezg do Georg Fischer Omicron
S.r.1l..

Niniejsza instrukcja jest przeznaczona dla operatordw i konserwatorow
urzgdzenia. Zaden element instrukciji/rysunek nie moze by¢ skopiowany
ani powielony w innej formie; nie moze byc¢ rowniez uzyty bezprawnie
do celdéw konkurencyjnych bgdz przekazany innym.

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

I 35030 Caselle di Selwvazzano
Padova (Italy)

Telephone +39 049 8971411
Fax +39 049 8971410
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3.

Budowa 1 opis produktu

1 Identyfikacja produktu

/godnie z wytycznymi do kazdej maszyny dotgczona jest etykieta
zawierajgca nastepujgce informacje:

®© N o

3.

OrLN -~

Producent o~
Typ maszyny 1) '
. GEORG FISCHER OMICRON S.r.I
Numer seryjny PGP+ via £ rermi, 12 195030 Caseti o Sevazzane (Pd) Italy ce

Catkowita pow. ttoka
Zakres
Srednic

Rok produkciji
Waga

Kod kreskowy

N

2 Opis produktu

@ Type TM250

uzywanych /‘;\ P.a. 510mm2 4 75.250 @
6 )Year 2009 Weight 50Kg

C8 IO R A

S/N M.151A.59.06.030

Podstawowa maszyna

Hartowane i twarde chromowane
watki prowadnicy (1)

Regulowany trzeci zacisk (2)

Mechanizm zdejmowania
elementu grzewczego (3)

Uktad hydrauliczny

Port USB (1)
Wkaznik poziomu oleju (2)
Ekran dotykowy (3)

Gniozdo do podt. potencjometru
&)

Gniazdo do podt. struga (5)

Gniazdo do podt. ptyty grzewczej
©

Wytgcznik gtéwny (7)
Gniazdo skanera (8)

Quick action couplings (9)

+GF+
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Przewody gtéwne (10)

Ptyta grzewcza

Powtoka PTFE
Przewod zasilajgey wielozytowy

Przewdd zasilajgcy wielozytowy z
wbudowanym czujnikiem (4 m)

Wskaznik temperatury
wbudowany w rgczke

Elektryczny stug do obrébki
powierzchni

Torque transmission via robust
worm-gear device

Zabezpieczenie stfruga
mechanizmem zapadkowym (1)

Noze urzgdzenia do obrdbki
powierzchni zaostrzone po obu
stronach (2)

Mikrowytgcznik  zabezpieczajgcy
przed przypadkowym
uruchomieniem (3)

Skrzynka metalowa

Ocynkowana skrzynka stalowa do
fransportu oraz przechowywania
zarbwno grzejnika jak i urzgdzenia
do obrdbki powierzchni rury.

Opcijonalnie: skaner

Skaner optyczny przeznaczony do
odczytywania koddw kreskowych
(kod operatora, kody rur).
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4 Specyfikacja techniczna

Opis maszyny

Zgrzewarka do zgrzewania czotowego rur

PE, PP
Typ ™ 160 T™ 250 T™M 315
Numerseryjny |..........  |cieeer i
Catkowita 353 mm?2 510 mm?2 510 mm?2
pow. ttoka
Maksymalne 160 bar 160 bar 160 bar
cisnienie
Typ oleju LI 46 SHELL LI 46 SHELL LI 46 SHELL
hydraulicznego | (viscosity 46) | (viscosity 46) | (viscosity 46)
llosé oleju 201 201 201
Poziom hatasu |70 dB(A) 70 dB(A) 70 dB(A)
Napiecie 230V /80Hz |230V /50Hz 230V /50 Hz
Wydajnosé 1964 W 3134 W 3734 W
Wymiary 110x68x68 cm | 130x95x75 cm | 162x92x95 cm
opakowania

11
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5 Transport 1 montaz

5.1 Pakowanie
Decydujgcym czynnikiem w wyborze opakowania jest rodzaj transportu.

Zazwyczaj maszyny i wszystkie akcesoria sg dostarczane w drewnianych
skrzyniach.

5.2 Wazne

Nalezy zachowac szczegding ostroznos¢ podczas fransportu maszyny
aby zapobiec uszkodzeniom wywotanym upadkiem, niewtasciwym
zatadowywaniem bgdz wytadowywaniem.

Wszystkie ruchome czesci muszqg zostac naprawione na miejscu.
Ubezpieczenie fransportu powinno by¢ zapewnione zgodnie z typem
oraz czasem trwania fransportu. Nalezy unika¢ kondensacii
spowodowanej wahaniami femperatury oraz  wstrzgsdw podczas
fransportu.

Prosimy obchodzi¢ sie z maszyng ostroznie.
5.3 PrzejsSciowe przechowywanie
Jezeli maszyna nie jest uzywana natychmiast po dostarczeniu, nalezy
przechowywac jg w bezpiecznym miejscu odpowiednio zapakowang.
5.4 Zasieg dostawy
Zawartos¢ dostawy (numer skrzynki tfransporowej, palety, opakowania) i
jej stan powinny by¢ sprawdzone zaraz po odbiorze. Jakiekolwiek

zniszczenia i/lub braki powinny byc zgtoszone bezzwtocznie do Georg
Fischer Omicron S.r.l..

+GF+
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Rada

6 Przygotowanie do zgrzewania

6.1 Informacje ogdlne

Proces zgrzewania opisany w ponizszych rozdziatach jest oparty na
kartach instrukcji i wytycznych wydanych przez DVS 2207.

Nalezy zabezpieczyc strefe zgrzewania przed wptywem warunkdw
atmosferycznych (wilgotnos¢, temperatura ofoczenia <+ 5 °C,
bezposrednie padanie promieni stonecznych) poprzez zastosowanie
takich srodkéw jak wstepne podgrzanie materiatdw, ktére majg byc
zgrzewane, zastosowanie namiotéw, podgrzanie.

Aby mozna byto optymalnie wykorzystac¢ urzgdzenie TM 160/250/315
personel obstugujgcy to urzqgdzenie powinien by¢ przeszkolony przez
firme Georg Fischer. Doktadna znajomos$¢ maszyny i jej czesci
sktadowych oraz kompetentni pracownicy wykluczajgtedy przy ostudze
oraz mozliwos¢ wykonania wadliwych potgczen zgrzewanych.

6.2 Przygotowania

Standardowo podstawowa maszyna jest ustawiona do zgrzewania
dwodch rur przy uzyciu 2 zaciskow dla kazdej rury. Strug oraz ptyta
grzewcCza sg zamontowane pomiedzy wewnetrznymi zaciskami.

Jezeli zajdzie potrzebna zacisniecia duzych elementéw, trojnikdw lub
fulei kotnierzowych nalezy zdjg¢ elementy odlegtosciowe C (wyzej i
nizej) z standardowego potozenia, przesungc zespdt zaciskowy B i
zamocowac zgrzewany element przy uzyciu dwoch elementow
odlegtosciowych C. Poniewaz migjsce przygotowania i zgrzewania jest
zmienione, nalezy zamontowac zespdt do obrdbki powierzchni oraz
grzejnik pomiedzy zespotem zaciskowym Ai B.

Oczys¢ ztgczki | przewody na maszynie.
Podtqgcz przewody hydrauliczne do maszyny i uktadu hydraulicznego.

Jezeli nie uzywa sie przewoddw hydraulicznych, nalezy uszczelnic¢ ztgczki
uzywajgc kotpakdw zabezpieczajgcych.  Przedtem jednak nalezy
oczyscic kotpaki z wszelkich zanieczyszczen.

13
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Uwaga

Nalezy wymieni¢ ptyte, jezeli powtoka PTFE zostata uszkodzona.
Nieuczynienie tego moze skutkowac pogorszeniem jakosci potgczen.

W przypadku zgrzewania rur/elementdéw armatury o zewnetrznej
Srednicy mniejszej niz zacisk podstawowej maszyny nalezy umiescic dwie
pasujgce potowy zaciskdw i przymocowac je za pomocg srub.

Zacisnij elementy ztgcza w ten sposdb, aby konce byty oddalone
minimum 30 mm od zaciskbw celem zapewnienia poprawnego
potgczenia. Upewnij sie czy sg one doktadnie wyrdwnane, w tym
samym kierunku.

30 mm 30 mm
-

Jezeli istnieje taka koniecznos¢, mozna obrdcic ztgczem, aby uzyskac
lepszqg pozycje zacisku.

Regulowany watek oraz ruchome zawieszenie pomagaja Ww
przemieszczaniu rur statych w maszynie.

Gdy rury sa odpowiednio wustawione w maszynie nalezy
zablokowa¢ sanie tak, aby rury przylegaty do siebie.
Kontroluj pozycje markera wzgledem czerwonej kropki (XX).
Jezeli marker znajduje sie za pozycja czerwone] kropki
podczas procesu zgrzewania cisnienie nie bedzie przekazane
do strefy zgrzewania! Zmien pozycje rury wzgledem zacisku!
Po przygotowaniu koncéwek rur, odlegtosé  pomiedzy
wskaznikiem a kropka musi odpowiadaé ruchowi After
planning the pipe ends, the distance between the indicator
and the mark has to grant the movement during bead build
up, heat soak phase and bead roll over!

Stroke indicator

Stroke end mark

"\‘
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Uwaga

Ostroznie

Uwaga

6.2.1 Podtaczenie do zasilania

Aby uniknaé¢ obrazen badz uszkodzen poditaczaj wszystkie

urzadzenia gdy uktad hydrauliczny jest wylaczony!

1. Podtgcz strug i element grzewczy do uktadu hydraulicznego.
Podtqgcz skaner koddw kreskowych.
Podtgcz pamiec USB.

A w N

Podtqgcz potencjometr do uktadu hydraulicznego.

= i

Potentiometer !“ 7
. &3

:ﬁJ_ﬁ%,

5. Podtgcz uktad hydrauliczny do zrédta zaosilania bgdz agregatu

prgdotwdrczego.

SprawdZ napiecie!

Agregat pradotwdrczy musi by¢ uruchomiony przed
podiaczeniem urzadzen i1 musi generowa¢ unormowane napiecie
i moc!

Jezeli nie zostanie podiaczony klucz USB podczas wiaczenia
uktadu hydraulicznego, proces zgrzewania zostanie zapisany
w pamieci wewnetrznej ukiadu hydraulicznego (SPS). Zobacz
wiecej w rozdziale ‘Pamiecl’.

IR -120C

i
+GF+ £ 125 C

MACHINE TYPE:  ABCDEFGHI

MACHIMNE Mr: 123456789
HYDRALLIC 1234
YWELDIMNG: 1234

WELDIMG
COMFIGURATION

Strona 1 Gtéwne menu

MACHINE TYPE OM ### CNC) (typ maszyny);
MACHINE Nr (numer seryjny maszyny podstawowe));
HYDRAULIC (numer seryjny uktadu hydraulicznego);
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WELDING (liczba wykokanych zgrzewdw danym ukt. hydraulicznym).
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Niebezpieczenstwo
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6.3 Uzywanie ekranu dotykowego

Ekran dotykowy jest interfejsem operatora maszyny i jest zamontowany
w uktadzie hydraulicznym.

Nie umieszczaj zadnych obiektdw na ekranie!

Wszelkie ptyny nalezy trzymac z dala od ekranu dotykowego!

Uzywaqj palca bgdz miekkiego rysika do obstugi ekranu!

Kilka podstawowych zasad podczas uzytkowania ekranu dotykowego:

>

Przyciski obramowane linig ciggtg muszg by<¢ nacisniete przed
ukonczeniem operacji. Przyciski obramowane linig przerywang
muszg byc¢ naciskane jedynie przez krotkg chwile aby rozpoczgc

dang akcje.
«y <

________

Symbol znajdujgcy sie w lewym dolnym rogu pozwala uzytkownikowi
cofngc sie jedng strone WSTECZ.

Symbol ‘Home’ (‘Dom’) w lewym gdrnym rogu pozwala przejs¢ do
gtébwnego menu.

Symbol w prawym dolnym rogu pozwala uzytkownikowi przejs¢ do
KOLEJNEJ akcji.

Aby wyczysci¢ danqg wartos¢ nalezy nacisngc przycisk "CLR’
(CCZYSC). Aby wyczyscic tylko jeden znak, nalezy nacisng¢ przycisk
'BS’. Wszystko musi by¢ potwierdzone nacisnieciem przycisku ENTER.

.3.1 Ustawienia ekranu dotykowego

1. Nacisnij przycisk 'System" na ekranie
dotykowym. Na ekranie zostaje
wyswietlone objasnienie 6 przyciskow.

2. Aby zmieni¢ kontrast nacisnij F2, zmiany
bede natychmiast widoczne. Naciskajgc
F3 mozna przywrocic domysine
ustawienia.

3. Aby zmieni¢ jasnos¢  nacisnijj  F4.
Nacisniecie przycisku F3 spowoduje
przywroécenie ustawien domysinych.

.3.2 Pamie¢ USB

Wit6z pamiec USB przed wejsciem
do menu zgrzewania. Zabezpiecz
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Instrukcja obstugi TM 160/250/315 CNC 6 Przygotowanie do zgrzewania

+GF+

ja uzywajqc kotpaka
zabezpieczajgcego.

6.3.3 Biad systemu

SYSTEM ERROR

Btad system moze by¢ spowodowany wprowadzeniem niewtasciwych
danych zgrzewu. Urzgdzenie Dblokuje sie i uzytkownik nie moze
kontynuowac operacii.

Gdy wystepuje btgd system wytgcz urzgdzenie i uruchom je ponownie!

Jezeli pomimo poprawnosci wprowadzenia danych zgrzewu btgd
wystepuje, prosimy o bezposredni kontakt z Georg Fischer Omicron s.r.l.
lub z ngjblizszym przedstawicielem serwisu tej firmy.

19
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Uwaga

7 DATA (DANE)

Po wybraniu przycisku DATA (DANE) w gtédwnym menu mozna dodac
szczegdtowe informacje na temat zgrzewu.

Dane mogqg by¢ wprowadzone recznie bgdz poprzez czytnik kodéw
kreskowych. Po pierwszym wprowadzenie dane bedg zapamietane dla
nastepnych proceséw zgrzewania.

Zawarto$¢ DATA (DANE) jest zapisana w pamieci i jezeli nie
jest poprawna dla nastepnego zgrzewu, uzytkownik Jest
zobowigzany do usuniecia jej recznie!

Sprawdz i/lub ustaw preferowany sposdb wprowadzania danych do
ustawien maszyny w Operator Code By B.C.

7.1 Wprowadzanie reczne
Jezeli OPERATOR BY B.C. nie jest wybrane w menu CONFIGURATION
(USTAWIENIA), jest mozliwe wprowadzanie reczne informaciji, zgodnie ze
standardem ISO 12176-4:
Operator / Kraj / Organizacja/ etc.
Mozna wprowadzac znaki alfanumeryczne, wtqczniez /,\,. +, -
Uzywaqj dotykowej klawiatury do wprowadzania danych potwierdzajgc

przyciskiemn ENTER. Aby przejs¢ pomiedzy liniami nalezy uzywac strzatek
gbra/dot.

Dy DATA

Operator Code; HBCDEF
Country: 123 Crganization.  AB
ABCDEF

Str. 2 Wprowadzanie danych

Naciskajgc przycisk ‘WSTECZ® uzytkownik przechodzi do poprzedniej
strony; naciskajgc przycisk ‘DALEJ” uzytkownik kontynuuje wprowadzanie
danych.
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Uwaga

7.2 Kod kreskowy

DATA

Operator Code:  RABCDEF

Country: 123
Drganization: AB

B Code: ABABABABABAEAEABABAEABAEAEABAE
checksum error |

‘ date expired! >

b e oo - '

Jezeli uzytkownik posiada kod operatora, wprowadzanie moze byc
wykonane poprzez kod kreskowy zawierajgcy wszystkie informacje(Kod
operatora, Kraj, Organizacja) o osobie odpowiedzialnej za process
zgrzewania.

Podczas wprowadzania danych moze wystgpic¢ btgd jezeli wczytanie
jest niepoprawne lub zamiast kodu operatora zostat wprowadzony inny
kod.

Dane mogqg by¢ zmienione poprzez wczytanie innego kodu operatora.
Jezeli chcesz wyczyscic¢ informacje o kodzie operatora, a nie posiadasz
kodu operatora postepuj uzywajgc MANUAL ENTRY (WPROWADZANIE
RECZNE).

Jezeli operator jest W posiadaniu niestandardowego
identyfikatora, urzadzenie zezwoli na kontynuowanie pracy;
operator jest odpowiedzialny za proces zgrzewania!

Poprzez nacisniecie symbolu ‘wstecz’ uzytkownik przechodzi do
poprzedniej strony, poprzez nacisniecie symbol ‘dalej” uzytkownich
kontynuuje wprowadzanie danych.

Uzywaj dotykowej klawiatury do wprowadzania danych potwierdzajgc
przyciskiem Enter. Aby przejs¢ miedzy wierszami uzyj strzatek gdra/doét.

,ﬁ., DATA

______

Job number:  ABCDEFGHIJKLMMOP
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8 WELDING (ZGRZEWANIE)

W zgrzewaniu doczotowym z ptytqg grzewczg elementy przeznaczone
do zgrzewania (rura/rura, rura/ztqgczka, ztgczka/ztgczka) zostajg
podgrzane do temperatury zgrzewania w strefie zgrzewania i zostajg
potgczone pod dociskiem bez uzycia dodatkowych materiatdw.

R6zne kraje charakteryzujg specyficzne standardy, ktdre rdznig sie
wartosciami cisnienia, czasu i temperatury.

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

Grubosci scianek w strefie zgrzewania muszg byc¢ identyczne.

Poprawne Niepoprawne

Grubos$ci $cianek w strefie
zgrzewania musza by¢ identyczne!

Wybierz z gtbwnego menu przycisk WELDING (ZGRZEWANIE). Menu to
sktada sie z wyboru materiatu, przygotowania zgrzewania oraz
automatycznego procesu zgrzewania.

Jezeli potencjometr nie jest podtgczony do uktadu hydraulicznego,
wystgpi btgd dotyczgcy wartosci temperatury zewnetrznej, poniewaz
temperatura jest mierzona blisko potencjometru. Urzgdzenie zablokuje
operacje. Wazne jest, aby wytgczy¢ maszyne, podtgczyc
potencjometr, a nastepnie ponownie uruchomic urzgdzenie.

8.1 Zgrzewanie zgodne z podanymi
standardami

8.1.1 Wybdér standardu zgrzewania

A SELECTION
______ ABCDEFGHIJK ' ABCDEFGH

S 22071

FE 100

Unit revision ewxplred! o
Next revision:  AB ABCD | P

Wybierz stosowny standard i materiat, oraz przejdz do nastepnej strony.
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Dostepne sq specyficzne standardy danych krajow oraz mozliwose
stworzenia wtasnej sekwencji “FREE” (“WOLNY”). Funkcja ta jest
uzywana dla specjalnych materiatdw, opisana poznie;.

Uwaga Aby zobaczyé i wybraé typy standardéw nalezy wejs$é do menu
ustawien i wybraé ulubiong opcje (zobacz rozdziatl
‘Ustawienia maszyny’).

Prosze przejs¢ dalej uzywajqc przycisku ze strzatkg w prawo.

8.1.2 Wybdér Srednicy rury

(o 1234

nﬂ
n

not availahle!

Wybierz srednice rury i przejdz do nastepnej strony.

8.1.3 Wybierz gruboé$¢ Scianki rury (SDR)

SDRD f12.3

not awvailahle!

EZE EE KN
EE 3 ER
EN KR

Wybierz wartos¢ SDR (relation between diameter and wall thickness) i
przejdz do nastepnej strony.

Uwaga Jezeli wybrana wartos¢ SDR nie jest dostepna (cisnienie

wykracza poza limit maszyny), zostanie wy$wietlona
propozycja mozliwych wartosci.
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8.1.4 Podsumowanie wybranych wartos$ci

; ﬁ SUMMARIZED PARAMETERS

Standard: ABCDEFGHLIK \ ABCDEFGH
@r f1234 mm CHANGE
SDR f12.3  ( f12.3 mm)

not available!

Automatic tl -» change t1 <-

Wszystkie wybrane dane zostang wyswietlone. Aby zmieni¢ pojedynczg
wartos¢ nacisnij odpowiadajgcy jej przycisk ,change” (,zmiana”).

Nacisniecie ‘change t1’, the time for bead-build up for the next welding
in automatic mode could be changed.

Nacisniecie przycisku ‘Graphic’ (‘Grafika’) w prawym goérnym rogu
spowoduje pokazanie wykresu czasu/cisnienia.

Ok
=]
% 103°C
P1:
f125. 4
P2ma: i
Vf120 8 ; HEBC
t1: 12 t3 t4 5 1
1234 1234 123 123 1234

Wré¢ do DATA  VERIFICATION (WERYFIKACJA DANYCH) poprzez
nacisniecie przycisku OK.
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Nacisniecie przycisku ‘DATA’ ('DANE’) spowoduje wyswietlenie
podsumowania danych o Operatorze / Numerze zadania / etfc.

SUMMARIZED DATA
Operator Code: ABCDEF
Country 123 Organization:  AE
Job number: ABCDEFGHIJKLMMOP
Contractor ABCDEFCGHIJKLMMOP

Road ABCDEFGHITKLMNOP
N ABCDEFGHITKLMNOP
Locality: RABCDEFGHITKLMNOP
Note: ABCDEFGHLIKLMNOP
hote 1: ABCDEFGHITKLMNOP |
Note 2 ABCDEFGHLIKLHNOP |y

Wré¢ do DATA VERIFICATION (WERYFIKACJA DANYCH) uzywajgc
przycisku w prawym dolnym rogu.
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8.2 Wybdér standardu FREE (WOLNY)

Przy wyborze wolnego programowania cyklu zgrzewania parametry
zgrzewania dobiera operator!

Odpowiedzialnos$¢ za wykonany zgrzew ponosi operator!

Uwaga
Jezeli zachodzi konieczno$¢ wykonania zgrzewu z specyficznymi
wartosciami, wybierz przycisk FREE (WOLNY) w standardowym menu
wyboru.

WELDING VFREE ST.

Ten different sequences could be saved to the memory, select one of
the sequences.

8.2.1 Nazwa cyklu zgrzewania

A SELECTION1

ABCDEFGEH
haterial: ABCDEFG
ABCDEFGHLT

Wopisz nazwe cyklu zgrzewania i potwierdz przyciskiemn ENTER; nastepnie
wpisz typ zgrzewanego materiatu (np. PB) i potwierdz przyciskiem ENTER,
PO czym urzgdzenie przejdzie do nastepnej strony.
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8.2.2 Wprowadzanie parametrdéw zgrzewu

Wprowadz wartosci (B.S.= bead size - rozmiar wyptywki) poprzez
klawiature na ekranie, potwierdzajgc kazdy parameter przyciskiem ENT,
przejdz naprzéd i wstecz uzywajgc klawiszy géra/dét. Przejdz do
nastepnej strony.

Warto$¢ czasu musi by¢ wprowadzona w sekundach.
Jezeli wprowadzone parametry wybiegajg poza dopuszczalne wartosci

zostanie wyswietlony btgd, a nastepnie uzytkownik bedzie zmuszony
zmieni¢ dany parametr na tej stronie.

SELECTION 1

2 fl1234
sDR: 12,3 123

F1. f123.4 t1. 123
Pz fl2.3 t2:1234

t3 12 t4: 12

Par f123.4 t5 1234 ﬂ

P f12.3 15 1234
BS f12.3 i

€

(AR ' L

|

v

8.2.3 Podsumowanie wprowadzonych danych

Wszystkie dane zostang wyswietlone; aby zmieni¢ dang warto$¢ nacisnij
odpowiadajgcy jej przycisk ‘change’ (‘zmien”).

Eﬁ}i SUMMARIZED PARAMETERS

Standard: ABCDEFGHITK 4 ABCDEFGH
@ 1234 mm CHANGE
SDR: f12.3  ( f12.3 mm]

not available!

Automatic tl -» change tl <-

27



8 WELDING (ZGRZEWANIE) Instrukcja obstugi TM 160/250/315 CNC

8.3 Przygotowanie

Po zweryfikowaniu danych przejdz jedng strone naprzod.

REMOYVE WELDED FIFE

Check Heater!

-------

Usun zgrzane elementy z zaciskdw aby unikng¢ uszkodzen maszyny!

Nie probuj porusza¢ saniomi ze zgrzanymi elementami pomiedzy
zaciskami!

Niebezpieczenstwo

8.3.1 Zaciskanie rury

If you have removed a welded pipe, you have to open carriages to
clamp pipes.

OFEMN CARRIAGE

Open Carrlage

«»

P f123.4 bar

Welding Interrupted!
‘ Open Carriage E ’ :
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Rada

Uwaga

8.3.2 Ustawianie i $ciskanie rur.

CLAMF PIFES

Open Carriage

«o»

P f123.4  par

Istnieje  mozliwoS¢ poruszaniem san (otwarcie, zamkniecie) aby
kontrolowac¢ wtasciwg pozycje rury i ustawienie do struga.

Aby uzyskaé poprawne ustawienie rur wuzyj rolkowych
wspornikéw (jeden wspornik przypada na jedna rure)!

Gdy rury sa odpowiednio wustawione w maszynie nalezy
zablokowa¢ sanie tak, aby rury przylegaty do siebie.
Kontroluj pozycje markera wzgledem czerwonej kropki (XX).
Jezeli marker znajduje sie za pozycja czerwone]j kropki
podczas procesu zgrzewania cisnienie nie bedzie przekazane
do strefy zgrzewania! Zmien pozycje rury wzgledem zacisku!
Po przygotowaniu koncédwek rur, odlegtosé  pomiedzy
wskaznikiem a kropka musi odpowiadaé ruchowi After
planning the pipe ends, the distance between the indicator
and the mark has to grant the movement during bead build
up, heat soak phase and bead roll over!

Stroke indicator

Stroke end mark
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Niebezpieczenstwo

Uwaga

Uwaga

Rada

30

8.3.3 Cisénienie wleczenia

Po wypozycjonowaniu rur przejdz do nastepnej strony.
Drag pressure (Cisnienie wleczenia) jest cisnieniem uzywanym do

poruszania san z zamocowanymi czesciami do zgrzewania. Cisnienie
zostanie automatycznie dodane do cisnienia zgrzewania przez PLC.

DRAG PRESSURE CALC.

= f123.4 bar

Fipe position not correct!
F: f123.4 bar
Pd+Fset > Pmax !

Fd > FPlset !

Niebezpieczenstwo zmiazdzenia rak!
Sanie maszyny poruszajq sie!

Istnieje niebezpieczenstwo zranienia w ruchomych uchwytach san
maszyny!

Podczas przemieszczania sie san maszyny pomiedzy krancowymi
odlegtosciami nie wolno siega¢ do maszyny.

Rozpocznij process przyciskajgc odpowiedni symbol. Woézek bedzie sie
poruszat powoli dopdki rury nie zetkng sie ze sobq. Cisnienie wleczenia
obliczane jest podczas ruchu. Maszyna otwiera sie automatycznie po
dokonaniu pomiaru.

Aby przerwaé process zgrzewania
nacisnaé symbol “Warning”

natychmiastowo
(“Niebezpieczenstwo”) .

nalezy

Jezeli rury nie sa zamocowane poprawnie (less space to
insert the facer or not enough pipe material to grant
welding) zostanie wyswietlony komunikat i operator bedzie
musiat poprawié potozenie rur.

Jezeli cisnienie wleczenia jest wieksze niz cisnienie
zgrzewania, uzytkownik moze wspomagaé¢ rury przy uzyciu
rolkowych wspornikéw (jeden wspornik przypada na Jjedna
rure) oraz powtdrz pomiar cisnienia wleczenia. Maszyna
zezwoli na zgrzewanie nawet w takim stanie.
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Aby potwierdzic odczyt cisnienia wleczenia nacisnij symbol znajdujgcy
sie w prawym dolnym rogu po dokonaniu pomiaru.
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Niebezpieczenstwo

Rada

Uwaga

32

8.3.4 Struganie koncdéw rur

P T123.4  bar

-~ Insert planar!

Niebezpieczenstwo przyciecia rak!
Noze struga sq ostre!
Dotkniecie struga grozi zranieniem!

Zabronione jest dotykanie obracajgcego sie struga.

Aby uzyskaé wlasciwe polozenie, a w konsekwenciji
prawidiowe planowanie rur uzy]j rolkowych wspornikéw (jeden
wspornik przypada na jedng rure)!

Ostroznie umie$¢ strug w maszynie podstawowej. Mechanizm
bezpieczenstwa musi automatycznie sie zablokowad. Zabezpiecza to
strug przed wypadnieciem z maszyny podczas procesu planowania.

Rozpocznij proces strugania przyciskajgc symbol na Srodku strony,
zmniejszajgc bqdz zwiekszajgce cisnienie przyciskami +/- (maks. 22 bar).
Jezeli strug nie jest zainstalowany we wtasciwym miejscu, zostanie
wyswietlony komunikat o btedzie.

Jezeli strug nie rozpoczgt pracy, sprawdz, czy lampka kontrolna
informujgca o poprawnej instalacji struga swieci.

kontroler,
Zbyt

Cisnienie struga jest ustawiane przez
przewaznie uzytkownik nie musi zwiekszaé cisnienia.
wysokie cisnienie moze uszkodzié strug!

Zatrzymaj strug przyciskajgc ponownie symbol struga. Gdy na ikonie
sfruga pojawi sie ‘STOP’ cisnienie  zostanie zredukowane; strug
przestanie sie obracac¢ po 2 dodatkowych obrotach wygtadzajgcych
powierzchnie. Sanie zostang otwarte i operator bedzie mdogt sprawdzic¢
jakos¢ powierzchni. Procedura strugania moze zostac powtdrzona jesli
jest to konieczne.

Jezeli proces nie zostat wykonany ani raz, maszyna nie zezwoli na
przejscie do kolejnej operacii!
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Uwaga

Niebezpieczenstwo
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Uwaga

Uwaga

Aby =zatrzymaé strug natychmiast nalezy nacisnaé przycisk
“Warning” (“Niebezpieczenstwo”) na ekranie dotykowym. W
przypadku takiej sytuacji uzytkownik musi otworzyé maszyne
i ponownie zmierzyé cisnienie wleczenia.

W przypadku ryzyka poniesienia obrazen przez operatora bgdz
uszkodzenia maszyny nalezy natychmiast przerwac prace uzywajgc
symbolu *Warning”!

Obie strony muszg by¢ strugane az widry bedqg rdwne dwukrotnemu
obwodowi rury.

Jezeli obrabianie jest zakonczone, wyciggnij stfrug oraz nacisnij symbol w
prawym dolnym rogu.

Usun widry ze strefy zgrzewania a takze z rury, np. uzywajgc pedzla.
Jezeli koncdwki rury zostaty dotkniete, nalezy oczysci¢ powierzchnie
uzywajgc odpowiedniego papieru oraz tri chloroetylenu bgdz czystego
alkoholu przemystowego (np. "Tangit KS").

Nie wolno dotykaé¢ powierzchni po uprzednim oczyszczeniu!

Nastepnym krokiem jest kontrola przesuwania oraz potozenia rur.

8.3.5 Potozenie 1 suw rury

Pipe position not correct!
P f123.4  bar

Fipe Sliding!
7{' Close Carriage

Po naci$nieciu symbolu wbzek porusza sie w odlegtej pozyciji, cisnienie
zgrzewania jest . Cisnienie spadnie do zera aby umozliwi¢ kontrole nad
potozeniem rury. By touching the symbol the carriage is moving in close
position, fusion pressure is applied to control pipe sliding. The pressure
will drop to Zero to enable control of pipe alignment.

Jezeli rura $lizga sie, wystapi blad. Musisz nacisngé

symbol ‘X’ aby przejsé do menu przygotowania rury oraz
zaciesnié zaciski!
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Uwaga

Rada

Uwaga

Uwaga

Szczelina pomiedzy cze$ciami nie moze przekraczac
0.5 mm.

Przesuniecie wzgledem osi mierzone od strony
zewnetrznej nie moze przekraczac 10% grubosci
Sciany. Jezeli jest wieksze, moze by¢ zmniejszone
poprzez regulacje zaciskdw bqdz zwiekszanie sity
zacisku przy uzyciu srub.

Aby uzyskaé poprawne polozenie rur uzyj wspornikdw
rolkowych (jeden wspornik przypada na jedna rure).

Jezeli ultozenie rur jest niepoprawne, nacisnij symbol ‘X’
na wyswietlaczu, co pozwoli przejsé do menu przygotowan.
Musisz skorygowaé¢ potozenie rury!

Aby przejs¢ dalej, nacisnij symbol 'V w prawym dolnym rogu ekranu.
Maszyna otwiera sie automatycznie. Jezeli funkcja TRACEABILITY jest
aktywna w konfiguracji zgrzewania, na ekranie wyswietli sie strona dot.
Wprowadzania danych; w przeciwnym razie na ekranie wyswietli sie
komunikat INSERT HEATING ELEMENT (Wt OZ ELEMENT GRZEWCZY).

8.3.6 Traceability

Dzieki tej funkcji mozliwe jest wprowadzanie informormaciji o dtugosci
rury, danych rury, pozycji zgrzewu (gtebokose).

TRACEABILITY DATA

PIPE
L

Aby uzywaé¢ funkcji TRACEABILITY wazne jest aby uaktywnié
ja w menu ustawien (zobacz rozdzial “Ustawienia maszyny”).
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Aby wprowadzi¢ dane wybierz rure przyciskajgc lewy bgdz prawy
przycisk.
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TRACEAEBILITY DATA Pipe L:

Depth. £123.4
; "
lll
Bar Code;

ABABABABABABABABABABABARAE (1-26)
ABAB ABABARAB AB AR (27-40) ’

Length:

Wprowadz dtugosc rury recznie, potwierdz wartos¢ przyciskiem ENT,
przejdz do nastepnego parametru (gtebokosc) przyciskajac przycisk
‘down’ (‘w doét’), wprowadz i potwierdz dane. Wykonagj skan kodu
kreskowego aby wprowadzi¢ dane identyfikacyjne rury.

Podanie informaciji jest dobrowolne!
Przejdz dalej uzywajgc przycisku NEXT (DALEJ).
Jezeli zawartos¢ danych (kodu kreskowego) nie odpowiada z wybrang

Srednicg, bgdz SDR, wystgpi btgd! Sprawdz wybrang srednice, SDR oraz
kod kreskowy!

TRACEAEILITY ERROR FIFE L

@ f1234 /1234

SDR: f12.3 /A

checksum error |

Jezeli wprowadzenie jest poprawne, urzqgdzenie automatycznie
przejdzie do menu TRACEABILITY, gdzie uzytkownik moze wprowadzic
inne dane rury.
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Ze strony gtdwnej menu TRACEABILITY jest mozliwos¢ usuniecia
zapisanych informacji poprzez nacisniecie przycisku RESET. Zostanie
wyswietlona strona zezwalajgca na usuwanie danych.

RESET TRACEABILITY DATA

Length: AB m Length: AB m
Depth: £123.4 m Depth: f123.4 m
Ear Code: Ear Code:
ABAEAEAEAE AEAREAEABAE

________

Istnieje mozliwos¢ usuniecia danych jednej rury poprzez nacisniecie
przycisku znajdujgcego sie po lewej lub prawe;j stronie.

Gdy wprowadzanie danych zostanie zakonczone, przejdz do strony
TRACEABILITY.

8.3.7 Wprowadzanie elementu grzewczego

P f123.4 bar
Temp.,  Low!

Temp, high!

£ 103/ 123°C

Temperatura ptyty grzewczej jest ustawiana przez konftroler
odpowiednio do wybranego standardu zgrzewania.

Uwaga Jezeli piyta grzewcza nie osiaga zadane]j temperatury,
zostaje wyswietlony komunikat o btedzie i process
zgrzewania zostaje zablokowany! Zaczekaj az ptyta osiagnie
zadana temperature!
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NiebezpieczeAstwo

Niebezpieczenstwo

38

Uwaga

Uwaga

8.4 Proces zgrzewania

Powtoka PTFE na ptycie grzewczej musi by¢ zabezpieczona przed
mechanicznymi uszkodzeniami i/oraz zabrudzeniami.

Nalezy wymieni¢ element grzewczy jezeli powtoka PTFE jest uszkodzona.
Zlekcewazenie tego faktu zmniejszy jako$c wykonywanych zgrzewow.

Niebezpieczenstwo oparzenia/pozaru!

Ptyta jest gorgca (ok. 210 °C)!

Istnieje niebezpieczenstwo oparzenia rgk o grzejnik.

O Zabronione jest dotykanie ptyty gdy jest wtgczona.

Witéz ptyte grzewczg oraz nacisnij symbol grzejnika na srodku strony.
Sanie zaczng sie porusza¢ automatycznie!

Niebezpieczenstwo zmiazdzenia rak!
Maszyna jest pod cisnieniem!

Istnieje niebezpieczenstwo zranienia podczas ruchu san!

8.4.1 Bead build up

Cisnienie do fazy wyrdbwnywania jest ustawiane przez urzgdzenie.

; i | BEAD BUILD-UP

Bead Size: flz.3 mm

L t: 123/ 123 s

:EH:‘ P f123.4  bar

Automatic t1 g p1 1234 bar

£ 123/ 123°C

Wielkos$¢é wyptywki musi byé potwierdzona przez operatora
nacisnieciem symbol wyptywki.

Mozesz potwierdzié wielkosé wypiywki dopier po uptywie 10
sekund.
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The required bead width is displayed on the screen, check the uniform
double bead around the entire pipe circumference visually!

Potwierdz wielkos¢ wyptywki przyciskajgc symbol wyptywkil

Po potwierdzeniu cisnienie zostanie zredukowane i the screen changes
to the heat soak phase.

Uwaga Jezeli wybrana jest opcja automatycznej wyptywki (menu
ustawienn) nastepne zgrzewanie 2z tym samym materiatem
(standard, s$rednica, grubos¢ s$cianki) bedzie uzywaé tego
samego czasu tl, Jjaki zostal zatwierdzony dla pierwszego
zgrzewu (preferowane zgrzewanie). Cisnienie zostanie
zwolnione automatycznie przez maszyne.

Uwaga Funkcja STOP moze byé uruchomiona w dowolnym czasie!
Maszyna zezwoli wtedy na ruch saniami!

8.4.2 Heat soak time

Maszyna zostanie przez zalecany czas zamknieta, gdyz czesci pozostajg
w kontakcie z elemntem grzewczym!

WELDING IN PROGRESS

R D%m 1o

12 12345 /1234 5
F: 125 4 bar

A AP f123.4  bar

£ 103/ 125°C

Na wyswietlaczu pokazane sq informacje dotyczgce ustawionych i
rzeczywistych wartosci cisnienia, czasu i temperatury.

Krétko (6 sekund) przed ukonczeniem czasu heat soak generowany jest
sygnat akustyczny aby zasygnalizowac ruch san.

Uwaga Funkcja STOP moze byé uruchomiona w dowolnym czasie!
Maszyna zezwoli wtedy na rucj saniami!

8.4.3 Change over / pressure build up

Jak tylko czas heat soak time zostanie zakonczony, wyjmij element
grzewczy z urzgdzenia natychmiast po otwarciu san.

Maszyna zamyka sanie i wzrasta cisnienie zgrzewania w zaleznosci od
wybranego standardu. Zostanie uformowana jednolita podwdjna
wyptywka wokot obwodu rury.
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Niebezpieczenstwo

40

Uwaga

Uwaga

Niebezpieczenstwo zmiazdzenia rak!

Nalezy frzymac rece z dalekal

Niebezpieczenstwo zranienial!

UmieSc element grzewczy w skrzynce metalowej uwazajgc, aby nie
uszkodzi¢ ani zanieczyscic jej powierzchni.

8.4.4 Czas chtodzenia

Zegar chtodzenia zostanie uruchomiony zaraz po osiggnieciu przez
urzgdzenie zgdanego cisnienia.

Cisnienie jest kontrolowane przez caty czas trwania chtodzenia, w razie
spadku cisnienia  ponizej minimalnego aktywowana jest pompa
wyréwnujgca cisnienie.

WELDING IN PROGRESS

to 123486 f 1234h6 5
F 123 4 bar

A A AP 123 4 bar

HE
OFF % 125/ 123°C

Jezeli wybrany standard zawiera 2 fazy chtodzenia,
kontroler automatycznie przelaczy sie 2z pierwszej do
drugiej po ustalonym czasie.

Zasilanie ptyty grzewczej moze byC wytgczone poprzez nacisniecie
przycisku HE OFF; funkcja ta jest zalecana dla ostatniego zgrzewu
podczas danego dnia bgdz przed dtuzszg przerwg w pracy.

Funkcja STOP moze by¢ uzyta w dowolnym czasie! Maszyna zezwoli
wtedy na ruch saniami!

Przerwanie trwajacego procesu zgrzewania bedzie skutkowacd
niepewnym pod wzgledem jakosSci zgrzewem: odpowiedzialnos$é
za dany zgrzew ponosi operator.

8.4.5 Mark joint
Po zakonczeniu czasu chtodzenia indywidualny numer zgrzewu moze

by¢ wprowadzony do protokotu zgrzewu. Jest on ograniczony do
maksymalnie 6 alfanumerycznych znakdw.
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Uzyj dotykowej klawiatury do wprowadzania danych; potwierdz
przyciskiem Enter.

MARK JOINT
ABCDEF .~ 1234

Zostaje wyswietlony kolejny numer rekordu zapisanego w pamieci.

Wprowadzanie indywidualnego numeru zgrzewu jest dobrowolne,
kolejny numer jest dodawany automatycznie.

Przejdz dalej uzywajgc przycisku NEXT.
8.4.6 GPS

The TM 160/250/315 CNC permits a complete traceability of pipe and
welding!

Uwaga Aby uzywaé funkcji GPS wazne jest aby uaktywnié te opcije w
menu ustawien (zobacz rozdziat ‘Ustawienia maszyny’).

Funkcja ta umozliwia dodanie do protokotu zgrzewu informacji 0 pozyciji
geograficznej miejsca wykonania zgrzewul!

Aby wykorzystac te funkcje umies¢ GPS na zgrzewie (lub tam, gdzie
zgrzew bedzie umieszczony), uruchom i dodaj dane do rekordu
zgrzewu.

Uzyj dotykowej klawiatury do wprowadzania danych potwierdzajgc
przyciskiem Enter. Aby przejs¢ miedzy wierszami uzyj strzatek géra/dot.

GPS COORDINATES

Latitude: ABCDEFGHLJELMMOF
Longitude: ABCDEFGHIJELMNOP
ABCDEFGHITKLMNGE £ Bl fd]

--------

________
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Uwaga

Uwaga

Uwaga

Niebezpieczenstwo

42

Precyzyjnosé¢ danych zalezy od uzywanego urzadzenia GPS!
Przejdz dalej uzywajgc przycisku strzatki w prawo.

8.4.7 Zapisz protokdi

SAVE PROTOCOL

RECDEF -~ 1234

Step: (1213145
F: RlA A

t AIA|A|A

‘ USE is not installed!

I

________

Zapisz protokdt na pamieci USB poprzez nacisniecie przycisku USB.

Jezeli pamie¢ USB nie jest wtozona bgdz niewtasciwie potgczona,
automatycznie wybrana zostaje pamiec wewnetrzna SPS.

Pojemnos¢ pamieci wewnetrznej (SPS) pozwala na =zapisanie
100 protokoidéw zgrzewania. Po zapeilnieniu pamieci
najstarszy protokdét zostaje zastapiony najnowszym!

Urzadzenie nie pokazuje ostrzezenia na wyswietlaczu!

Jezeli podczas procedury zgrzewania wystgpi btgd, zostanie
wyswietlony komunikat o fazie i powiazanym parametrem.

Po zapisaniu protokotu do pamieci uzytkownik zostaje zapytany, czy
nastepny zgrzew bedzie wykonany z fego samego materiatu (Srednica,
SDR, ...).

Wybranie opcji YES (TAK) powoduje przejscie do fazy przygotowania i
pomija wprowadzanie wszystkich danych!

Jezeli opcja automatycznej wypitywki Jjest aktywna (menu
ustawien), nastepny zgrzew przy uzyciu takiego samego
materiatu (standard, s$rednica, grubosé sScianki) spowoduje
uzyciu tego samego czasu tl, 3jaki byt zatwierdzony dla
pierwszego zgrzewu (preferowanego zgrzewu). Cisnienie
zostanie zredukowane automatycznie przez maszyne.

Niebezpieczenstwo uszkodzenia maszyny!

Wyjmij zgrzane elementy z zaciskow!
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Uwaga

Wszystkie zgrzewy powinny zostaé catkowicie schiodzone
zanim zostanie wykonana préba cisnieniowa. All joints must
have cooled completely before the pressure test is
performed. To jest ok. 1 godziny po wykonaniu ostatniej
operacji zwiazane]j ze zgrzewaniem.
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8.5 Wizualne sprawdzenie wyplywki

Natychmiast po usunieciu zgrzanych rur/ztgczek sprawdz wizualnie
poprawnos¢ uformowanej podwojnej wyptywki i wartose k.

Regularna podwadjna
wyptywka

k>0

Zaczekaj z testem cisnieniowym minimum godzine!
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9 Analiza bteddw

Usterka

Opis

Grupa klasyfikacyjna

Zewnetrzny stan potaczenia

Cracks running length-wise or Not Not Not
cross-wise to weld. They may Permissible | Permissible | Permissible
be located:
. In the weld
. In base material
e In heat affected zone
Continuous or local notches Not Not Not
length-wise to weld with notch Permissible | Permissible | Permissible
root in base material, caused
by, for example: :
e Insufficient jointing
pressure
e  Warming-up time too
short
e  Cooling time too short
Notches in edge of base Locally Locally Permissible
material, length-wise or cross- permissible | permissible | if ending
wise to weld, caused by, for if ending if ending flat and
example: flat and flat and
e  Clamping tools
e Incorrect transport As <£0.1s As <0.1s As <0.15s
. Fault in edge preparation but max. but max. 1 but max.
0.5mm mm Smm
Joint faces are displaced relative | Permissible | Permissible | Permissible
to one another or thickness if if if
variations are not adjusted
e <0.1s but e<0.15s but | e<0.2s but
max 2 mm max 4 mm max 5 mm
For example: Permissible | Permissibile | Permissibile
if if if
. Machine fault
e layout fault e<lmm e<2mm e<4mm
Excessive and sharp edged Not Not Not
welding flash over part all of Permissible | Permissible | Permissible
weld length or weld girth due to
wrong welding parameters,
especially caused by an
excessive joint pressure with
polyolefin’s only
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Feature

Description

Evaluation group

External state of joint

B Welding flash too wide or too | See pg.14 | See pg.14 | See pg.14
- narrow over part or all of weld | DVS 2202-1 | DVS 2202-1 | DVS 2202-1
length, caused by, for example: guidelines guidelines guidelines
¥
v . incorrect warming-up
L time
e incorrect heating-
element temperature
. incorrect joint pressure
Non angular joint plane, leading | Permissible | Permissible | Permissible
to variations in form of welding | if if if
flash over part or all of weld
length, cased by, for example: b120,7xb2 | b120,6 xb2 | b120,5x b2

e edge preparation faults
e incorrect welding unit

Feature

Description

Evaluation group

Internal state of joint

No fusion or incomplete fusion
on joint faces, over part or the
whole of weld cross-section
caused by, for example:

. contaminated joint faces

e  oxidized joint faces

. excessive reversal time

e  heating element

temperature too low
e  heating element

temperature too high

Not
Permissible

Not
Permissible

Not
Permissible

/’0 (A
%)\
JZEZEN

Hollow space in joint planes

caused by, for example:

e Insufficient joint pressure
e Insufficient cooling time

Not
Permissible

Not
Permissible

Not
Permissible

Isolated, numerously dispersed
or locally concentrated pores or
inclusions  caused by, for

example:

e  Vapour formation during
welding

e Contaminated heating
element

Permissible
if

As <0.05xs

Permissible
if

As <0.10xs

Permissible
if

As <0.15xs

+GF+



Instrukcja obstugi TM 160/250/315 CNC 10 Zarzgdzanie danymi

+GF+

10 Zarzadzanie danymi

Celem profesjonalnego zarzgdzania danymi, oprogramowanie SUVI
WIN-WELD jest zawarte z osprzetem zgrzewarki doczotowej. Postepuj
zgodnie z instrukcjg podczas pierwszej instalacji oprogramowania w
komputerze. Upewnij sie, ze posiadasz wersje oprogramowania 2.03 lub
nowsza!

Przesytka zawiera pamieé USB w celu magazynowania danych. Uzywaj
pamieci tylko z jedng maszynqg! Nie usuwaj folderu TMCNC, ani pliku
programu Excell znajdujgcego sie w tym folderze! Jezeli zachodzi
koniecznosé uzycia innej pamieci USB, wejdz do menu ustawien i
zainicjuj nowq pamieé.

10.1 Transfer danych

Wit6z pamiec USB do odpowiedniego gniazda w PC i uruchom program
SUVI WIN-WELD.

W dolnej czesci ekranu SUVI WIN-WELD znajdziesz przyciski przeznaczone
do dodawania rekorddw.

Add records

PS | SPS |E|:Mt:|ﬁ| File |

Nacisnij File (Plik)

Zostanie wyswietlone nowe okno, gdzie musisz znalez¢ pamie¢ USB. W
tym przyktadzie jest do dysk E:.

Add file 2]

Cercain: |5 DATABASE -~ = B

Y 2] GROISS_07APRIL2008

(2 HONGK

cumenti (21 HONGKONG_315

S 121 NONAMES

@ |2 PROFUSE_GF250CNC_DK
(2] SADE_26-02-08

Desktop 2] SADE_31-10-07

ZTEMP

2 TM315 PLC

ETM315WA_2

rete  Nome file [i | Apri
Tipo file [Access (~mdb) | Anuls
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Cercain: | [RGERAS ~| eEBEcyBEr
E@TMeNC

Documenti
recenti
(C
Desktop
Documenti

Risorse del

computer
Fisorse direte  Nome il [ B

Tipo file: |Access (*mab) | A

Pamiec¢ zawiera folder o nazwie TMCNC. Otworz go.

Add file [FES

Cercain: [ 23 TMCNC -] « £f B~
= (CEBITMAP: [C)WEBSERV
.5 [ECARD
Documerti i=0sP

I [ FONT

@ [C)HDCOPY
E21PEG

Desidop | MEMO

MsG
_j I OPELOG
() RECIPE
Documenti | . MPLE
2 SERN

< e
Risomedel |0 SRAM
computer =wav

Risosedirste  Nomefile | 3| Apri
Tipo file: [access mdb) =] Anula |

Add records

Ps | ses | powoi |

Otwérz folder RECIPE.
Add file PIX

Cercain: | (53 RECIFE Il i =

Documerti

Risorse del
computer

Risorse ;:h rete  Nome file ] ﬂ LLI

Tipo file: 1,14:‘3353 {".mdb} j Annulla |
| Access ["mdb) —_—

CSV PS(RECOD02 csv)

Wybierz typ pliku:

CSV PS: aby rekordy byty zapisywane bezposrednio po wykonaniu
zgrzewu na pamieci USB
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CSV SPS: jezeli rekordy zostaty przeniesione z pamieci wewnetrznej SPS
na pamie¢ USB
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W tym przyktadzie wybrano format CSV PS (dane zapisane na pamieci
USB po wykonaniu zgrzewu)

Add file

Cercain: | RECIPE

~| « @k Er

Documenti
recenti

Desktop

&

Documenti

Risorse del
computer

[®recoooz

Risorse ‘d\ rete  Nome file: ‘ ﬂ \LI
Tipo fie: bt
Otworz REC0002

Wszystkie rekordy (zgrzewania) sg wyswietlone na liscie, mozna nimi
zarzgdzac¢ programem SUVI WIN-WELD. Aby zobaczy¢ szczegdtowe
informacje wybranego zgrzewu, przenie$ kursor na zgdany wiersz i
otworz klikajgc dwukrotnie. Prosimy przeczytac instrukcje obstugi SUVI

WIN - WELD!

% SUVI® WIN-WELD - [Collectiv records]

B- File View Add Records Encoding Extras Windows Help

D2E & 9wl 252z B @ =8 m

SUVI® - FUSION RECORD

o 2 Mo |Unit |0 |Date hdat. Dim. |SDR [T [Er |Orderno. Ident no.
» |1 ECOL-1|1 P |18~-09~-2008 |PE 400 (83.3 |21 |0

2 ECOL-2|1 P |18-09-2008 |PE 400 (83.3 |21 |0

3 1809-11 P [18-09-2008 [PE 400 |83.3 |22 |0

4 15809-1(1 P |18-09-2008 |FE 630 [35.4 |22 |43

5 15809-1(1 P |18-09-2008 |FE 560 [93.3 |22 |43

3 1809-11 P |18~-09~-2008 |PE 500 (89.2 |23 |43

7 1809-11 P |18-09-2008 |PE 450 [86.5 |23 |43

8 1809-11 P [18-09-2008 [PE 355|788 |23 |43

9 15809-1(1 P |18-09-2008 |FE 400 (83.3 |22 |0

10 1234-1(1 P |19-09-2008 |FE 450 [86.5 |23 |0 1234689 1234

11 11Cv-3 |1 P |19-09~-2008 |PE 400 (85.3 |23 |0 1234689 1234

12 11Cv-3 1 P |19-09-2008 |PE 400 (85.3 |23 |0 1234689 1234

13 11CV-3[1 P [19-09-2008 |PE 400 [B5.3 [23 [0 [1234689 1234
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= Collectiv records

sUuve - FUSION RECORD

Mo 2 Mo(Unit |0 [Date ket Oim. [SDR [T |Er [Orderno. -

1 ECOL-11 F [18-09-2008 |[PE 400 |83.3 |21 |0 T

2 ECOL-Z |1 F [15-09-2008 [PE 400 |83.3 (21 |0 |

3 1 0

4 1809-1|1 F [18-09-2008 |PE 630 |95.4 |22 |43

5 1809-1|1 F [15-09-2008 |PE 560 |93.3 |22 |43

3 1809-1|1 F [15-09-2008 |PE 500 |89.2 |23 |43

7 1809-1|1 P (18-09-2008 |PE 450 |86.5 (23 |43

8 1809-1|1 F (18-09-2008 |PE 355 |78.8 (23 |43

9 1809-1|1 F (18-09-2008 |PE 400 |83.3 |22 |0

10 1234-1|1 P [19-09-2008 |PE 450 |BB.5 (23 |0 1234689

11 11CV-3|1 P [19-09-2008 |PE 400 |85.3 |23 |0 1234689 A
| |
act /4 sum
3 13 Add records
WM e | P | oPs | powom| e | Graphic ‘ Close ‘
Single record m

Fusion data 1 Traceability

GENERAL FUSION DATA MNom  Act min  max
Order number, Ambient temp. ‘T
Identity card (permis. /date): Heating EL temp: T

Installation datestime: 4 ’—

Fusion number; z Draging press bar
Operation company: Equal pressure bar
‘ Soak pressure; ,— ,— ,— bar

.

Remarks:

| ‘ Cooling press. 1: bar
Depth m Cooling press. 2: bar
(A3 (306 Equal. time: 3
Material/S-Parameter: Soak time: .
Dimension/angle: .

Changeover time:
SOR-Type:

Wfall

Dl time:

Caoling time 1 mif:sec

Userinput:

BENNNANE
T BT

2
El

Caoling time 2: mif:sec

DEVICE DATA Equal. distance:

.
T
[
[

MName/Machine No: Overlap:
[
—
]

2
El

Recarding device No
,— Fusion status OK.

Wersion materialparameter Enor-No. / Auray

Pipe slignment checked:

Revisions-Date:

act / sum Fusion area cleaned
3 13 m 4 m Change aver supervised:

W tym oknie wysSwietlone sqg wszystkie parametry zgrzewu. Aby
zobaczy¢ wykres cisnienia wzgl. czasu kliknij na symbol:

= SUVI® WIN-WELD

File View Add Records Encoding BEdras Vlﬂows Help -
N d &8 =96k 8131z B & =2 m
T
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< Graphic

R

29.4

Pressure PressurefTime Diagram

~—

sS4 — —
1 I_ 2 34 5 Time
1 = Equalization phase [Real 22 zec]
2 =Soaking phase [Real 58 sec]
3 = Change over phaze [FReal 3zec]
4 = Prezsure dwell phase [Real 5zec]
5 = Cooling phase 1 [FReal 800 minsec ]
File: 'wE30_01.MDE  Date: 2640972008
act /4 sum
3 13
m <» m Erint ‘ Cloge ‘
Aby zapisac plik do bazy danych wybierz “File” ("Plik”), nastepnie “Save

as” ("Zapisz jako”) w rozwijanym menu, dodaj nazwe pliku i zapisz!

% SUVI® WIN-WELD - [Collectiv records]

[ e e e o

28 View Add Records Encoding BExtras Windows Help

MNew
Open
Close
Backup

Save
Save as...

FPage Setup
Print

Export

1 C:\PROGRAMMI\SUVI WIN-WELD\DATABASE\WMG30_01.MDB

2 C:\PROGRAMMI\SUVI WIN-WELD\DATABASE\TEMP.MDB

3 C:\PROGRAMMI\SUVI WIN-WELD\DATABASE\PROFUSE_GF250CHC_DK.MDB
4 C:\PROGRAMMIN\SUVI WIN-WELD\DATABASE\TM315WA_2.MDB

Exit
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Aby wydrukowac pliki lub liste, otwdrz menu drukowania z paska
narzedziowego.

=]

# SUVI® WIN-WELD - [Collectiv records]

B3+ File View Add Records Enceding Bdras Windows Help

O & =il 815 % == E @ =(8 [

Prosimy postepowac zgodnie ze wskazOdwkami na ekranie.

Dla wszystkich informaciji o programie SUVI WIN-WELD, prosimy
przeczytac instrukcje obstugi!
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11 Ustawlienia maszyny
DD/ §-12°C
+GF+ £ i
MACHINE TYPE:  ABCDEFGHI
MACHINE Nr- 123456739
HYDRAULIC 1234
WELDING: 1234
WELDIMNG
COMFIGURATIORN

W menu ustawien mozesz skonfigurowac maszyne zgodnie z wtasnymi
potrzebami. Aby unikng¢ zmian w niepozgdanych partiach menu,

szczegdlnie w menu ‘SERVICE’

('SERWIS"), do wuzyskania dostepu

wymagane jest hasto (znane jedynie serwisowi).

Hasto dostepu do standardowych menu:

12345

BATTERY

CALEMDAR

mACHIME

MWERORY

11.1 Status bateri

BATTERY TEST: 1

Dk

Battery voltage drop

Battery not mounted

________

+GF+



Instrukcja obstugi TM 160/250/315 CNC 11 Ustawienia maszyny

Wybranie opciji "Battery” ("Batferia”) pozwala na sprawdzenie status
wewnetrznej bateri na ekranie dotykowym.

11.2 Kalendarz

Ustaw date i czas PLC.

SET CALENDAR:

- BEBE
o i BEHBE

rrinute: 2

Wstaw rok, np. 2007, potwierdz przyciskiemn ENT oraz przeskocz do
nastepnej wartosci uzywajgc przyciskdw goéra/ddt. Przejdz do nastepnej
strony , gdzie zostanie wyswietlona data i godzina.

Potwierdz ustawienie danych przyciskiem SET.
11.3 Jezyk
Ustawienie dot. jezyka jest zapisane w pamieci PLC. Aby wybrac

zgdany jezyk nacisnij odpowiadajgcy mu przycisk. Jezyk zostanie
zmieniony po wyjsciu z menu ustawien jezyka.

LAMGUAGE

Deutsch

Englizh

ttaliano
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11.4 Maszyna

SET-UP
MWachine Type.:  ABCDEFGH
Machine Mr 123456789
Hydraulic 1234

Fotenziometer

Calibration

AutomaticHE. A

________

Po wybraniu opcji Machine (Maszyna) mozna wybrac typ maszyny,
wprowadzic numer seryjny maszyny podstawowej (Machine Nr),
wykalibrowa¢ potencjometr, ustawi¢ temperature ptyty grzewczej
(Calibration - Kalibracja) oraz ustawi¢ maszyne w tryb automatycznej
ptyty grzewczej wybiergjgc odpowiadajgcy przycisk ‘change’
(‘zmiana’).

Numer seryjny ‘Hydraulic’ jest zarezerwowany dla serwisu.

11.4.1 Typ maszyny

Menu jest zabezpieczone hastem.

CONFIGURATION

______

Machine Type: ABCDEFGHI

Thi 1 GOCHC

________

Wybierz typ maszyny.

Przyciskajgc przyciskk ‘back’ (‘wstecz’) przejdziesz do poprzedniego
menu; przyciskajgc symbol ‘home’ (‘dom’) przejdziesz do gtdwnego
menu.

Jezeli zmienisz typ maszyny, musisz wykalibrowaé
potencjometr oraz piyte grzewcza!

+GF+



Instrukcja obstugi TM 160/250/315 CNC 11 Ustawienia maszyny

+GF+ 57
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11.4.2 Numer maszyny

Wybierajgc “Machine Nr” mozesz wprowadzic numer seryjny maszyny
podstawowe;j.

123456757

Wprowadz numer seryjny zapisany na etykiecie dotgczonej do
podstawowej maszyny.

GEORG FISCHER OMICRON S.r.|I
+GF+ Via E.Fermi,12 1-35030 Caselle d ] 5

(3
S/N M.151A.59.06.030

Type TM250
P.a. 510mm2 @ 75-250

Year 2009 Weight 50Kg

QLR TR

Uwaga Ustawienie wymaga wprowadzenia 9 znakéw!
Numer seryjny sktada sie z 12 znakéw (wylaczajac kropki)!

Zobacz numer seryjny na maszynie podstawowej i wprowadz go jak na

przyktadzie:
$/N na maszynie M .|T1T[58][1]A 59 06 0/3|0
S/N do wprowadzenia 115]1 519 06 3]0

Numer jaki musisz wprowadzi¢ to 151590630!
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11.4.3 Potencjometr

Menu jest zabezpieczone hastem.

______

’ ‘ stroke:
: 123

P £123.4

€3 i POTENTIOMETER

“»

Potencjometr jest urzgdzeniem umozliwiajgym wykonywanie wszystkich
automatycznych operacji san, kazda maszyna powinna byc¢

skaliborowana, poniewaz kazde sanie

mMajg inny skok ftoka (zaleznie od

typu maszyny) oraz warto$¢ oporu (indywidualna dla kazdej maszyny

podstawowe)).

Zamknij sanie naciskajgc  przycisk
krancowq pozycje, nacisnij *OK’,

Potencjometr jest skaliorowany.

zamykania; gdy sanie osigng

Przyciskajgc symbol ‘next’ (‘dalej’) urzgdzenie przejdzie do menu SET-UP
(USTAWIENIA); przyciskajgc ‘home’ ((dom’) maszyna przejdzie do menu

gtéwnego.

11.4.4 Kalibracja

Temperatura ptyty grzewczej musi by¢ kontrolowana systematycznie
zgodnie z normami obowigzujgcymi na danym terenie!

Ustawienie ——|

1123 71230 T

........

INPUT OFFSET HEAT ELEMENT

ENT

Zmierzona przez PLC temp.
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1. Wejdz do menu kalibracji, wtgcz element grzewczy (przetgcz
wtgcznik w pozycje ON).

2. Zaczekaj zanim tfemperature zmierzona przez PLC nie zréwna sie z
temperaturg ustawionq.

3. Zmierz rzeczywistq temperature na ptycie grzewczej po minimum
10 minutach uzywajgc skaliborowanego urzgdzenia. Zmierz jg na
minimum 4 punktach na kazdej stronie i oblicz Srednig
tfemperature.

4. Zmiana offsetu: jezeli temperatura ptyty grzewczej jest wyzsza niz
ustawione 210°C, zmniejsz offset o} roznice.
Dla przyktadu zmierzona Srednia temperatura na ptycie to 220
°C, temperatura wykryta to 210 °C zmnigjsz offset o -10 °C.
Wprowadz pierwszg cyfre (w tym przyktadzie “107); wartosc
zostanie zapisana po potwierdzeniu przycisku ENT.

5. Skontroluj réznice gdy temperatura zndw sie ustabilizuje.
6. Aby wyjs¢ z menu, ngjpierw wytqgcz element grzewczy.
11.4.5 Automatyczny Element Grzewczy

Wybierajgc 'YES'(TAK') w tym menu uaktywnia sie funkcje
automatycznego element grzewczego.

Jezeli zostanie wybrana nastepujgca opcja, sanie bedqg sie niepetnie
otwiera¢ po PIPE SLIDING & ALIGNMENT (przesuwanie i ustawianie rur),
ptyta grzewcza moze zostac¢ zamontowana; zabezpieczenie pozycii
bedzie utrzymywato odpowiedniq pozycje!

3 AUTOMATIC H.E.

______

________
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11.5 Pamiec¢

MEMORY

SPS REPORT IMITIALLZATICN

Menu pamieci zawiera funkcje dotyczgce magazynowania protokotow
zgrzewow.

11.5.1 Raport SPS

SPS DATA TRAMSFER

LISE

Transferring. ..

A

Menu to oferuje mozliwos¢ transferu danych z pamieci PLC do pamieci
USB (przy uzyciu przycisku USB).

Wielko$¢ pamieci wewnetrznej (SPS) pozwala na =zapisanie
100 protokoidéw =zgrzewdw. Jak tylko pamieé =zapeilni sie,
najstarszy protokdél zostanie zastapiony najnowszym!

Maszyna nie informuje 2zadnym komunikatem na wysSwietlaczu
dotyczacym zapelnienia pamieci!

Sugerujemy uzywaé¢ zawsze pamieci USB do =zapisywania
protokoiéw. W przypadku uzywania pamieci wewnetrznej,
zalecane jest wykonywanie transferé4w danych na koniec
kazdej sesji aby zminimalizowaé¢ ryzyko utraty danych!
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11.5.2 Pamie¢ USB

TESTKEY USE: 12

a Ok
4 the key is not installed
4 format errar
12 weriting errar
16 reading errar
12345678 free space (Khyte)

Funkcja ta sprawdza format, dostepng pamieé oraz mozliwose
odczytania/zapisania danych na zainstalowanej pamieci USB. Rezultaty
zostang wyswietlone w nagtdéwku, informacja o wolnej pamieci jest
podana w ostatnigj linijce.

Pamieé USB jest podilaczona do maszyny. Jezeli chcesz uzyé
innej pamieci USB, musisz ja zainicjowaé¢é przy uzyciu
przycisku INITIALIZATION (inicjalizacja) w menu MEMORY
(PAMIEC) . Niniejsza operacja sformatuje nowa pamieé oraz
jest potrzebna do zabezpieczenia poprawnego zapisu danych.

11.5.3 Initialization

IMITIALIZATION USE KEY

1234

Wybranie YES (TAK) spowoduje inicjalizacje pamieci USB.
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11.5.4 Reset memory

RESET MEMORY

________

Istnieje mozliwos¢ usuniecia danych zapisanych w pamieci PLC i/lub
pamieci USB, a takze zresetowania licznika wykonanych zgrzewow.

Przed wykonaniem operacji resetowania upewnij sie, czy

wszystkie dane =zostaty zapisane na komputerze! Niniejsza
operacja skutkuje nieodwracalnym usinieciem danych!

63



11 Ustawienia maszyny Instrukcja obstugi TM 160/250/315 CNC

11.6 Standardowa konfiguracja

STANDARD CONFIGURATION: 1

Niniejsze menu daje mozliwos¢ wyboru typu standardu zgrzewania
ktérego operator bedzie uzywat podczas wykonywania procesdw
zgrzewania.

The default configuration is always (1).

Wybierz ulubiony standard aby ustawi¢ nowe menu SELECTION
(WYBOR).

A i SELECTION
______ ABCOEFGHIIK ' ABCOEFGH

LIk 0520 LK1 0520 DS 22071
FE 100 PE g0 PE 100

Unit revision expired!
Next revision: B FECD | »

Przyktad pokazuje konfiguracje (2).

Uwaga Konfiguracja jest zapisana przez kontroler i bedzie gotowa
przy najblizszej aktywacji urzadzenia hydraulicznego.
Jezeli chcesz zmienié parametry, musisz powtdérzyé operacje
w tym menu.
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12 Ustawlienia maszyny

Menu Configuration (Ustawienia) daje mozliwos¢ uaktywnienia fukcji
zwigzanych z procedurqg zgrzewania.

Rada Haslo dostepu do menu: 12345

A CONFIGURATION

______

TRACEABILITY

12.1 Automatyczna wypitywka

AUTOMATIC EEAD

________

Jezeli wybrana jest opcja automatycznej wyptywki (YES — TAK) do
kolejnych zgrzewodw z tego samego materiatu (stfandard, srednica,
grubosc¢ scianki) bedzie uzywany ten sam czas t1, jaki zostat uzyty w
pierwszym zgrzewaniu (preferowany zgrzew). Cisnienie zostanie
zredukowane automatycznie przez maszyne.
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12.2 Proces CTC

Podstawqg procesu CTC sg parametry zgrzewu zgodne z wytyczng DVS
2207-1. Podstawg CTC jest optymalizacja czasu chtodzenia zgodnie z
temperaturg otoczenia. W rezultacie znaczgco skraca sie czas petnego
cyklu zgrzewania. Wszystkie inne parametry sq zgodne z wytyczng DVS
2207-1. Kontroler TM CNC oblicza optymalny czas chtodzenia
uwzglednigjgc zmierzong temperature oraz wybrane parametry rury (
materiat, srednica, SDR).

CTC

Petna odpowiedzialnos¢ ponosi instalator, wtasciciel maszyny
(utrzymanie, wyszkolenie operatora itd.) jak i osoba odpowiedzialna za
instalacje system (badanie zgrzewu, testy, préba cisnieniowa, instalacja
zgodna z wytycznymi itd.).

With extensive tests (in house as well as in independent laboratories) we
have proven the strength of the welded parts in relation to the samples
welded with the DVS 2207-1 cooling times. Furthermore our long
experience in IR - technology, using the similar principle for PP and PVDF
pipes, is providing the user of the CTC procedure additional security.

12.3 GPS

GFS

Wybranie opcji GPS (YES — TAK) powoduje dotgczenie tej funkcji do
procesu zgrzewania.
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12.4 Ustawienia kodu operatora

CONFIGURATION Q.C,

N

Wybranie opcji YES (TAK) aktywuje wprowadzanie kodu operatora
poprzez kod kreskowy. Wybranie opcji NO (NIE) spowoduje koniecznose
wprowadzania kodu operatora recznie.

12.5 Traceability

TRACEAEBILITY DATA

En

Wybranie niniejszej opciji (YES — TAK) spowoduje aktywacje danej funkciji
do procesu zgrzewania.
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13 Utrzymanie

Urzgdzenie T™M 160/250/315 powinno by¢ sprawdzane i czyszczone
systematycznie.

Normalna obstuga ogranicza sie do systematycznego czyszczenia
maszyny z zewngtrz.

Kompletna maszyna powinna by¢ sprawdzana i kaliorowana w
zatwierdzonym przez Georg Fischer serwisie co 3200 godzin pracy lub po
2 latach od zakupu.

13.1 Wymiana zuzytych czesci

® Powloka elementu grzewczego z teflonu (PTFE):
Przywarcie tworzywa, pekniecia lub inne uszkodzenia:
- element grzewczy wymaga ponownego pokrycia powtokg

- wysta¢c element grzewczy do nagjblizszego serwisu bqdz
producenta.

e Planer blades:

The planer blades on the planer should be replaced periodically.
For order number see spare parts list.

NiebezpieczeAstwo obrazen!

Niebezpieczenstwo zranienia w przypadku dotkniecia obustronnie
ostrych nozy!

13.2 Uktad hydrauliczny

e Przewody, potaczenia hydrauliczne, jok i uktad wymaga
systematycznego czyszczenia.

e Jezeli uktad nie jest uzywany, potaczenia hydrauliczne powinny byc¢
zabezpieczone kotpakami zabezpieczajgcymi.
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13.3 Urzadzenie hydrauliczne

® Sprawdzenie poziomu oleju

Sprawdzaj poziom oleju systematycznie. Aby fo zrobic, wyjmij
czerwony korek i sprawdz, czy poziom jest pomiedzy znacznikami
MIN i MAX zaznaczonymi na miarce.

® Wymiana oleju hydraulicznego

Po 3200 godzinach pracy maszyny nalezy wymienié¢ olej
hydrauliczne. Powinno to by¢ wykonane w serwisie.

Zuzyty olej musi by¢ sktadowany w odpowiednim kontenerze i
oddany w odpowiednie miejsce zgodnie z obowigzujgcym prawem.

Nie wylewaj zuzytego oleju do $rodowiska! Istnieje
mozliwo$¢ skazenia!l

Zabronione jest wylewanie oleju by placing the unit on a slope.
Proceed according to the instructions above only.

Danger of tipping and falling.

Napetnij zbiornik nowym olejem do wymaganego poziomu
(maksymalnie 2 litry). Olej musi spetniac odpowiednie wymagania.

Podczas wymiany oleju szczegdlnie zaleca sie uzywaé oleju
o tej samej, badz lepszej charakterystyce opisanej w
charakterystyce technicznej. Upewnij sie, ze wymiana oleju
jest wykonywana w czystej przestrzeni. Wazne jest, aby nie
zanieczy$cicé oleju woda, btotem i/lub innymi
zanieczyszczeniami. Jakiekolwiek zanieczyszczenie
spowoduje powazne uszkodzenia jednostki sterujacej 1i/lub
zgrzewarki.
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Zalecamy posiadanie broszury serwisowej aby zapisywac prace
naprawcze/konserwacje/przeglgdy dla kazdego urzgdzenia TM
160/250/315 z osobna.

przyktad: Data Serwis Naprawa Uwagi

16.09.2008 |Georg Wszystko OK
Fischer
Omicron

25.10.2008 |Georg Element grzewczy | Wymiana przewoddw
Fischer
Omicron
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14 Serwis klienta

Do sktadania zamowien czesci przeznaczonych do wymiany jest
osobna lista.

Jezeli naprawa jest wazna, skontaktuj sie z lokalnym przedstawicielem.

Nalezy zatgczy< ponizsze informacje:

Dane klienta

Opis produktu

Typ maszyny (kod)

Numer seryjny maszyny (zobacz etykiete)
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Solution for Water & Gas Utilities

Pipes, fittings, valves, machines and tools for safe and
reliable connections.

Wheter in water or gas distribution, for main lines, service
lines or hydrants. A safe connection - especially with
differing materials - i1s always a primary concern.

GF Piping Systems has the right solution even for your
most difficult connections.

e

i Local distributor

-9 .
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